Google 


This is a digital copy of a book thaï was prcscrvod for générations on library shelves before it was carefully scanned by Google as part of a project 

to make the world's bocks discoverablc online. 

It has survived long enough for the copyright to expire and the book to enter the public domain. A public domain book is one that was never subject 

to copyright or whose légal copyright term has expired. Whether a book is in the public domain may vary country to country. Public domain books 

are our gateways to the past, representing a wealth of history, culture and knowledge that's often difficult to discover. 

Marks, notations and other maiginalia présent in the original volume will appear in this file - a reminder of this book's long journcy from the 

publisher to a library and finally to you. 

Usage guidelines 

Google is proud to partner with libraries to digitize public domain materials and make them widely accessible. Public domain books belong to the 
public and we are merely their custodians. Nevertheless, this work is expensive, so in order to keep providing this resource, we hâve taken steps to 
prcvcnt abuse by commercial parties, including placing lechnical restrictions on automated querying. 
We also ask that you: 

+ Make non-commercial use of the files We designed Google Book Search for use by individuals, and we request that you use thèse files for 
Personal, non-commercial purposes. 

+ Refrain fivm automated querying Do nol send automated queries of any sort to Google's System: If you are conducting research on machine 
translation, optical character récognition or other areas where access to a laige amount of text is helpful, please contact us. We encourage the 
use of public domain materials for thèse purposes and may be able to help. 

+ Maintain attributionTht GoogX'S "watermark" you see on each file is essential for informingpcoplcabout this project and helping them find 
additional materials through Google Book Search. Please do not remove it. 

+ Keep it légal Whatever your use, remember that you are lesponsible for ensuring that what you are doing is légal. Do not assume that just 
because we believe a book is in the public domain for users in the United States, that the work is also in the public domain for users in other 
countiies. Whether a book is still in copyright varies from country to country, and we can'l offer guidance on whether any spécifie use of 
any spécifie book is allowed. Please do not assume that a book's appearance in Google Book Search means it can be used in any manner 
anywhere in the world. Copyright infringement liabili^ can be quite severe. 

About Google Book Search 

Google's mission is to organize the world's information and to make it universally accessible and useful. Google Book Search helps rcaders 
discover the world's books while helping authors and publishers reach new audiences. You can search through the full icxi of ihis book on the web 

at |http: //books. google .com/l 


Google 


A propos de ce livre 

Ceci est une copie numérique d'un ouvrage conservé depuis des générations dans les rayonnages d'une bibliothèque avant d'être numérisé avec 

précaution par Google dans le cadre d'un projet visant à permettre aux internautes de découvrir l'ensemble du patrimoine littéraire mondial en 

ligne. 

Ce livre étant relativement ancien, il n'est plus protégé par la loi sur les droits d'auteur et appartient à présent au domaine public. L'expression 

"appartenir au domaine public" signifie que le livre en question n'a jamais été soumis aux droits d'auteur ou que ses droits légaux sont arrivés à 

expiration. Les conditions requises pour qu'un livre tombe dans le domaine public peuvent varier d'un pays à l'autre. Les livres libres de droit sont 

autant de liens avec le passé. Ils sont les témoins de la richesse de notre histoire, de notre patrimoine culturel et de la connaissance humaine et sont 

trop souvent difficilement accessibles au public. 

Les notes de bas de page et autres annotations en maige du texte présentes dans le volume original sont reprises dans ce fichier, comme un souvenir 

du long chemin parcouru par l'ouvrage depuis la maison d'édition en passant par la bibliothèque pour finalement se retrouver entre vos mains. 

Consignes d'utilisation 

Google est fier de travailler en partenariat avec des bibliothèques à la numérisation des ouvrages apparienani au domaine public et de les rendre 
ainsi accessibles à tous. Ces livres sont en effet la propriété de tous et de toutes et nous sommes tout simplement les gardiens de ce patrimoine. 
Il s'agit toutefois d'un projet coûteux. Par conséquent et en vue de poursuivre la diffusion de ces ressources inépuisables, nous avons pris les 
dispositions nécessaires afin de prévenir les éventuels abus auxquels pourraient se livrer des sites marchands tiers, notamment en instaurant des 
contraintes techniques relatives aux requêtes automatisées. 
Nous vous demandons également de: 

+ Ne pas utiliser les fichiers à des fins commerciales Nous avons conçu le programme Google Recherche de Livres à l'usage des particuliers. 
Nous vous demandons donc d'utiliser uniquement ces fichiers à des fins personnelles. Ils ne sauraient en effet être employés dans un 
quelconque but commercial. 

+ Ne pas procéder à des requêtes automatisées N'envoyez aucune requête automatisée quelle qu'elle soit au système Google. Si vous effectuez 
des recherches concernant les logiciels de traduction, la reconnaissance optique de caractères ou tout autre domaine nécessitant de disposer 
d'importantes quantités de texte, n'hésitez pas à nous contacter Nous encourageons pour la réalisation de ce type de travaux l'utilisation des 
ouvrages et documents appartenant au domaine public et serions heureux de vous être utile. 

+ Ne pas supprimer l'attribution Le filigrane Google contenu dans chaque fichier est indispensable pour informer les internautes de notre projet 
et leur permettre d'accéder à davantage de documents par l'intermédiaire du Programme Google Recherche de Livres. Ne le supprimez en 
aucun cas. 

+ Rester dans la légalité Quelle que soit l'utilisation que vous comptez faire des fichiers, n'oubliez pas qu'il est de votre responsabilité de 
veiller à respecter la loi. Si un ouvrage appartient au domaine public américain, n'en déduisez pas pour autant qu'il en va de même dans 
les autres pays. La durée légale des droits d'auteur d'un livre varie d'un pays à l'autre. Nous ne sommes donc pas en mesure de répertorier 
les ouvrages dont l'utilisation est autorisée et ceux dont elle ne l'est pas. Ne croyez pas que le simple fait d'afficher un livre sur Google 
Recherche de Livres signifie que celui-ci peut être utilisé de quelque façon que ce soit dans le monde entier. La condamnation à laquelle vous 
vous exposeriez en cas de violation des droits d'auteur peut être sévère. 

A propos du service Google Recherche de Livres 

En favorisant la recherche et l'accès à un nombre croissant de livres disponibles dans de nombreuses langues, dont le français, Google souhaite 
contribuer à promouvoir la diversité culturelle grâce à Google Recherche de Livres. En effet, le Programme Google Recherche de Livres permet 
aux internautes de découvrir le patrimoine littéraire mondial, tout en aidant les auteurs et les éditeurs à élargir leur public. Vous pouvez effectuer 
des recherches en ligne dans le texte intégral de cet ouvrage à l'adresse fhttp: //book s .google . coïrïl 



X> Coso. /a 


HARVARD COLLEGE 
LIBRARY 



FROM THE 

FARRAR FUND 

The hequsH oj Mrê. EUm Fanar in 
flMiNory çf her kuêband, John Famor^ 
HoUiê FrqfêêMT çf Maihemaiieêt 
Aêtnmomif and Nahiral Pkiiomtfkift 

idor-isse 



y 


r ^ 


PROCEDES 


DK 


REPRODUCTIONS GRAPHIQUES 


DU MÊME AL'TEUH 


1871. — Travailleurs! Aclualilô; 8 pages in-8". 

1872. — Le Conducteur de Machines typographiques, 
guide pratique. Un volmno in-lC de 400 ptigcs, accompagnée- 
de 42 figures eiplicatn es. {En vente au journal L'IuraiMF.iuE, Paris.; 

1878. — Les Machines et Appareils typographiques en 
France et à l'étranger, suivi des procédés d'impression. 

Un fort volume grand in-6'> jo^ius do 43.'> pages avec 176 figurer, 
dont 30 hors texte. {Edité par le Bulletin ur l'Imi>riuehif, Paris.) 

1880. — El Gonductor de Màquinas tipogrâficas. IKmiv 
vojumcs in- 18 de iiO pages chacun, accompagnées de i planches. 
{Edité à Madrid par D. OntGomo Estuada.) 

1881. — Manual de Oalvanoplastia, Estereotipia y otros 
prooedlnxientos en relieve. Un volume in-18 de 2:)0p:<gc« avec 
planches esplicutiv es. {Édité à Madrid par l). GhL'.oiiio lilsriunA.) 

1882. - Ouerra à la timbal 16 pages in>8o. {Épuisé.) 

1S83. — Extraits des rapports et des articles de journaux ayant 
rendu comple des divers ouvrages techniques de A.-L. Mo.\>7 
TU pages in-8". 


I^aris. — Imprimerie P. Mouillot. 
Papier d'I^Issounes (Darhl.iy ptiv et fils). -- lincrcj Ix>rilU'Ux. 


PROCEDES 


REPRODUCTIONS 

GRAPHIQUES 

APPLIQUÉES A L'IMPRIMiSRIE 


. A.-L. MONET 


AVEC lOli FinUSEÏi I 
ET 13 l'LANCHES HORS TEXTE DONT PLUSIEURS EN COUl^URS 



^PARIS 


ADIIINISTRATION DU • BULLETIN OE L'IMPRIMERIE » 


s 


é> Ô S'0,J2^ 


FtB 6 IBiiU 



^"^^V^X 






/ 


JoM* droitjî de traduction et de reproduction réservés. 




f -x^ 


AVANT-PROPOS 


Nous pensons ne commettre aucune exagération en 
affirmant que fort peu de personnes possèdent, plus ou 
moins, la connaissance des procédés qui permettent d'ob- 
tenir sur le papier la reproduction exacte, et à grand 
nombre, des œuvres d'art, ainsi que celle des scènes ou 
manifestations de la nature. C'est dans un tel esprit que, 
malgré son titre exclusif, notre ouvrage s'adresse tout 
aussi bien au public en général qu'à une certaine classe de 
lecteurs, spécialistes ou amateurs. 

Nous prétendons que rester étranger k des industries 
devenues pour les peuples, non seulement une source inta- 
rissable de jouissances morales et intellectuelles, mais 
aussi un impérieux besoin, c'est faire preuve d'une véri- 
table ingratitude. 

Assurément, l'existence du simple travailleur, aussi bien 
que celle de l'homme du monde, se trouverait profon- 
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démcul modifiée, complèlemenl Iraiisforraée, absolument 
bouleversée, par la disparition subite de ces différents 
procédés dont Tétude, ne serait-elle que superficielle, 
devrait susciter la curiosité des plus indifférents. 

Insouciant, coupable même, nous paraît celui qui ne 
cherche à connaître les opérations, pleines de surprises 
et d'étonnements, dont le résultat amène chaque jour 
entre ses mains journaux, revues de toutes sortes, livres, 
gravures, etc., qui, dans leur ensemble, viennent charmer 
ses loisirs, délasser et orner son esprit, alimenter sans 
cesse son savoir et son intelligence, tout en facilitant et 
favorisant ses affaires. 

Que les lecteurs ne croient point à notre intention de 
grossir Timportance et l'intérêt du sujet que nous avons 
entrepris de traiter; après avoir parcouru les pages de ce 
volume, ils seront facilement convaincus qu'il n'y a rien 
d'exagéré dans nos appréciations. 

Une grande partie de cet ouvrage fut pui>liée par nous, 
h Madrid, en 1881, sous le titre de « Manual de galvano- 
plastia, Ëstereotipia y otros procedimientos de reprodiœcion 
enre/iere^). L'accueil très favorable que fit à notre essai 
le public espagnol nous a donné l'espoir de réussir aujour- 
d'hui en présentant à nos compatriotes un travail beau- 
coup plus complet et plus étendu. 

Longtemps, nous avions hésité h produire ce volume, 
notre expérience en la matière nous ayant fait connaître 
la grande difficulté qu'un ouvrage technique — ou, toute- 
fois, paraissant l'être — rencontre pour se faire jour parmi 
le grand public. 

Ce n'est qu'après la lecture de Tune des intéressantes 
chroniques de iM. Francisque Sarcey que notre décision 
fut prise et que nous nous sommes mis à l'œuvre. 
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L'éminent critique, à propos d'un livre d'élrennes, 
disait ceci : 

« Toutes les images sont coloriées avec des teintes 
« plates d'aquarelles. Les tons sont si variés, si fins, si 
« justes et s'appliquent si exactement au dessin que je 
« demandai combien pouvait coûter un album où le rendu 
« était poussé à ce point de perfection. 

« Je fus un peu étonné de la modicité du prix, et 
c< m'informai par quels procédés mécaniques on arrivait 
« à tirer rapidement un grand nombre de dessins d'un 
u coloris si délicat. 

(t C'est la chose du monde la plus simple tout ensemble 
« et la plus compliquée. Je suis resté confondu de l'ingé- 
<i niosité des inventeurs et Fhabileté des ouvriers. Le 
« résultat est merveilleux. 

(( Et au fond le public, lui, ne se soucie que du résultat. 
« Si vous saviez pourtant comme j'ai eu envie de vous 
« décrire les diverses opérations par où passe chacune de 
(« ces planches avant de pouvoir être remise au brocheur 
« qui en forme un volume! Mais ce n'est pas là malheu- 
» sèment matière à chronique. 

(i II n'y a pas moyen d'amuser dos Parisiens pur sang 
M avec des descriptions de procédés mécaniques. Et 
n cependant je ne sais rien de plus intéressant que de 
« voir, dans le domaine de l'industrie, le génie humain 
« aux prises avec les difficultés sans cesse renaissantes 
« et en triomphant h force de patience et d'adresse! » 

Celte fois, nous avons divisé notre ouvrage en quatre 
parties, chacune d'elles comprenant l'un des anciens et 
nouveaux procédés de reproduction, ou d'impression, 
ayant comme base une suite de manipulations dont la diver- 
sité néces ite une étude spéciale. 
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Voici comment nous avons compris la division des 
différents procédés : 

r La Stéréotypie, d'un emploi général dans Timpri- 
merie, consistant h reproduire des pages composées en 
caractères mobiles, cela au moyen dempreintes plas- 
tiques, servant de matrices, et dans lesquelles on coule 
du plomb fondu : 

2"" La Galvanoplastie, fort usitée également pour toute 
impression à grand nombre, procédé ayant pour objet 
d'obtenir sur une empreinte de cire, ou gutta-pe relia, 
une certaine couche de métal, reproduction exacte du 
modèle ; 

3" Les Procédés, proprement dits, comprenant : la 
Zlncographie et la Photogravure (gravure au moyen des 
acides) ; la Photoglyptie, emploi de la gélatine pour obte- 
nir une planche en plomb sur laquelle s'effectue le tirage ; 
la Phototypie^ impression directe sur une couchi» de géla- 
tine; ]sl P/ioioc/tromle, simulacre de photographies en cou- 
leurs déterminé par le tirage préalable de dessous litho- 
graphiques ou pholotypiques ; 

4** La Typochromie ou Chromotypographie, impression 
typographique en plusieurs couleurs superposées ou jux- 
taposées, se repérant entre elles, impression effectuée 
sur des planches de zinc gravées h Facide, ou exécutée sur 
des galvanos. 

Parmi ces procédés, quelques-uns sont pour ainsi dire 
tout récents, et n'ont encore qu'une apphcalion assez res- 
treinte et relative, à cause des frais élevés de main-d'œuvre 
qu'ils nécessitent. 

D'autres, au contraire, datent de longtemps, et, par 
suite de la simplicité des opérations et manipulations 
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qu'ils comportent, sont devenus d'un prix très abordable, 
quoique donnant d'excellents et complets résultats. 

Nous examinerons chacun d'eux, accordant une large 
place aux méthodes couramment employées, et nous bor- 
nant à indiquer seulement les grandes lignes de ceux qui 
n'ont qu'un intérêt secondaire. 

Tout en cherchant h introduire dans nos explications la 
plus grande clarté possible, tout en voulant les rendre 
accessibles aux connaissances de chacun des lecteurs, 
nous ne pouvons cependant échapper a la nécessité 
d'employer certains termes scientifiques et techniques, 
espérant, toutefois, par notre sobriété sur ce point, 
épargner h quelques-uns l'ennui ou l'embarras. Au reste, 
pour rendre facile la lecture complète de notre ouvrage, 
nous avons placé h la fin du volume un Vocabulaire ana- 
lytique renfermant les indications utiles portant sur les 
différents corps, substances ou produits dont il est ques- 
tion dans le cours des différents chapitres, ainsi que 
l'explication des termes techniques n'ayant pu être définis, 
ou suffisamment expliqués. 
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PREMIERE PARTIE 


/ 

STÉRÉOTYPIE 


CHAPITRE PREMIER 

PRÉLIMINAIRES — LES DIVERS PROCÉDÉS 

L'idée première de la stéréotypie fut de conserver les pages 
en caractères mobiles et d'en souder entre elles toutes les 
lettres, de façon à obtenir une masse solide ; d'où lui vient son 
nom dérivé du grec : stereo (fixe) et iupos (type). 

Il est probable que, simultanément, plusieurs imprimeurs, 
ou éditeurs, s'occupèrent de trouver un procédé plus pratique, 
et surtout moins onéreux. Mais, comme les inventeurs tinrent 
soigneusement cachées leurs recherches, et qu'ils firent un 
secret de leurs manipulations, ce n'est qu'entre 1700 et 1725 
que les procédés de stéréotypie furent connus. 

Un imprimeur de Paris, Gabriel Valleyre, faisait usage, en 
1700, de planches en cuivre fondues dans un moule d'argile. 

1 
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Il est prouvé — quoi qu'en disent et pensent les Anglais — que 
Valleyre reproduisit ainsi un calendrier qu'il plaça en tête 
d'un livre d'heures publié par lui à cette époque. 

Les frères Brill, de Hollande, ont bien présenté à l'Exposi- 
tion Cailon, en 1877, des spécimens de stéréotypie supposés 
avoir été faits vers 1700 par Van der Mey, de Leyde, ayant eu 
comme collaborateur un pasteur protestant nommé Johannes 
Muller, mais ces planches, destinées à l'impression d'une 
Bible, avaient été obtenues parla soudure du caractère mobile. 

Le procédé de Gabriel Valleyre était autre : il consistait à 
reproduire des pages de texte en se servant d'une empreinte 
sur laquelle il coulait du métal fondu. Cet inventeur, il faut 
le reconnaître, n'obtint, néanmoins, que des résultats incom- 
plets et fort relatifs ; un moment même il avait cessé de pour- 
suivre ses essais. 

Sur ces entrefaites, en 1725, un orfèvre d'Edimbourg, 
William Ged, procédait à des recherches dont entendit parler 
Fenner, le célèbre éditeur de Londres, lors d'un voyage en 
Ecosse. Une entente s'établit immédiatement entre eux, et 
William Ged se rendit à Londres, où il devait exploiter son 
invention. Ce n'est cependant qu'en 1729 que fut publiée par 
son procédé une édition des œuvres de Salluste. 

Â la suite de ces deux précurseurs de la stéréotypie vint 
d'abord, en 1740, un imprimeur d'Erfiirth, nommé Michel 
Funckter. Son procédé consistait à employer des moules com- 
posés de plâtre, brique et amiante, substances mélangées 
dans les proportions suivantes, après pulvérisation : 

Parties 

Plaire 2 1/2 

Brique 1 

Amiante » 1/2 

Cette poudre, délayée dans une certaine quantité d'eau, 
formait une pâte avec laquelle on prenait l'empreinte des 
pages à reproduire. 

Michel Funckter indiquait aussi, dans un petit livre qu'il 
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publia sur ses procédés, le moulage au sable, à la cendre, à 
la craie. Ajoutant à ces diverses matières de la laine tontisse, 
ou des étoupes de coton, il brassait le tout avec de la bière 
forte, et, afin d'éviter l'adhérence, il se servait de charbon 
réduit en poudre. 

En 1783, un imprimeur de Schlesladt, nommé Joseph 
Hoffmann, employait des moules plastiques composés d'ar- 
gile, de plâtre et de gélatine, ou de gomme arabique et de 
fécule de pomme de terre. 

Ensuite vint Garez, imprimeur à Toul, qui remplaça les 
moules d'argile par un métal chaud, s'appuyant en cela sur la 
propriété qu'ont les métaux blancs de se refroidir lentement 
et de rester pendant un certain temps figés comme de la cire 
ramollie. Garez, et aussi Hoffmann, eurent l'idée de soumettre 
à une pression rapide le métal en fusion pour le faire pénétrer 
plus exactement dans le moule. C'est en 1773 que Darcet, 
membre de l'Institut de France, trouva la combinaison du 
bismuth, de l'étain et du plomb, alliage produisant un mélange 
qui se ramollit et fond à la chaleur de l'eau bouillante. 
Et, soit dit en passant, les avaleurs de sabres et de plomb 
fondu, se montrant aux foires et dans les cirques, ingur- 
gitent tout bonnement du métal Darcet, au grand ébahisse- 
ment de la majeure partie du public, qui ne s'explique pas 
qu'un homme puisse, impunément, avaler du plomb fondu. 

Enfin, en novembre 1797, Gatteaux, chargé de l'impression 
des assir/nals, à Paris, assura le succès de la sléréotypie par 
des expériences qu'il pratiqua devant Firmin Didot, l'illustre 
fondateur de l'établissement typographique universellement 
connu et si justement renommé. 

Firmin Didot étudia le procédé, le perfectionna du tout au 
tout, et prit un brevet d'invention, s'adjoignant son frère Pierre 
pour l'exploitation de ce nouveau procédé, dont la supériorité, 
à cette époque, était incontestable. 

En Angleterre, les imprimeurs , ayant eu connaissance de 
l'heureux résultat des frères Didot, firent des essais dans cette 
voie. Leurs tentatives restèrent infructueuses jusqu'en 1800, 
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époque à laquelle Âlexander Tillock, un éditeur d'Edim- 
bourg, fil connaître son invention — qui n'était autre que celle 
de William Ged — à un imprimeur de Londres, Andrew 
Wilson. Celui-ci, s'élant mis en rapport avec lord Stanhope, 
l'inventeur de la presse qui porte son nom, lui proposa de 
s'associer pour propager ce nouveau mode d'impression. 
Ce n*est pourtant qu'après deux années de persévérantes 
recherches que le comte Stanhope surmonta d'une manière 
complète les difficuUés inhérentes au nouveau procédé dont 
Tillock, personnellement, lui avait indiqué les diverses 
manipulations. 

William Ged et Alexander Tillock, puis Funckter et 
Hoffmann, employaient pour la confection de leurs moules 
une composition ayant pour base le plâtre de Paris. 

Quant aux frères Didot, et à Herhan, leur ancien ouvrier, 
qui s'établit par la suite imprimeur à Tours, ils obtenaient 
l'empreinte des moules en faisant pénétrer le type dans une 
masse métallique. Voici, du reste, le procédé employé par les 
frères Didot. 

Il est indispensable de se servir de types spéciaux, fondus 
avec un métal dont la résistance soit suffisante pour supporter 
le coup nécessaire à la prise de l'empreinte dans le moule 
métallique desliné à former matrice. La page de texte à repro- 
duire est maintenue dans une boite d'acier; elle y est serrée de 
manière qu'aucune lettre ne dépasse les autres. Cette page, 
servant pour ainsi dire d'emporte-pièce, est placée au-dessus 
d'une plaque de métal destinée à devenir matrice par suite 
de l'empreinte du caractère à sa surface. Cette plaque de 
métal doit, naturellement, être susceptible de recevoir une 
empreinte fort nette, et, en outre, n'être sujette à aucune 
altération lorsqu'elle se trouve en contact avec la matière en 
fusion. 

Au moyen d'une presse à balancier, on fait subir, d'un coup 
sec, une pression bien égale de la page de texte contre la 
matrice, qui, une fois l'empreinte prise, est solidement établie 
dans un châssis. 
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Fio. 1. — Clichige Didot. 


Pour obtenir les clichés, on peut se servir d'un appareil ainsi 
construit : une table solidement fixée au sol supporte deux 
montants parallèles auxquels on donne une certaine hauteur 
permettant la réussite de l'opération. Une traverse, passant 
de l'un à l'autre mon- 
tant, glisse aisément au 
long d'une rainure pra- 
tiquée verticalement dans 
le corps de chacun des 
montants qui se font face. 
Au milieu de la traverse, 
une pièce de bois pe- 
sante, au besoin garnie de 
plomb, est disposée de 
façon à servir de mouton ; 
à sa partie inférieure, une 
vis permet d'y assujettir 
fortement le châssis dans 

lequel se trouve maintenue la matrice, dont le texte est, 
naturellement, tourné vers la table. Directement sous la 
matrice et sur la table même, on installe une espèce de 
boite en papier fort, ou mieux en carton, dans laquelle on 
verse du métal en fusion. Au moment où ce métal commence 
à figer, à l'aide d'un déclenchement quelconque, on laisse 
brusquement tomber le mouton. Aussitôt la matrice en contact 
avec le métal, celui-ci se solidifie instantanément. Soulevant 
alors le mouton par un manche s'y trouvant adapté, on sépare 
facilement la page clichée de sa matrice. L'épaisseur voulue 
du cliché s'obtient en disposant préalablement à l'opération 
une lame très mince en cuivre ou en tôle de fer autour du 
moule ou matrice. 

C'est seulement de 1818 k 1819 que date l'introduction 
en France du moulage au plâtre dont se servaient, depuis 
plusieurs années, Wilson et lord Stanhope. Un tel procédé 
donnait des résultats véritablement complets; il venait sup- 
primer le mélange des diverses substances avec lesquelles les 
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matrices étaient prises, non sans peine et difficulté. Quant à la 
matière employée pour la reproduction des pages de texte, 
et que Ton coulait sur l'empreinte, c'était celle des caractères 
d'imprimerie, composée de 70 parties de plomb, 25 parties 
de régule d'antimoine, et environ 5 d'étain. 

Le moulage au plâtre, d un emploi prompt et facile, subit 
par la suite des améliorations successives, et resta en usage 
jusqu'à l'apparition du moulage au papier, qui réunit toutes 
les conditions désirables : célérité, netteté, solidité et économie 
de temps et d'argent. 

C'est en 1829, le 24 juillet, que Claude Genoud, ouvrier 
compositeur de l'imprimerie Rusand, de Lyon, prit un brevet 
pour le clichàge au papier, mais ce n'est qu'en 1846 que ce 
procédé se propagea sérieusement et qu'il fut employé d'une 
manière générale. Il jouit immédiatement d'une juste et 
grande faveur; les frais de main-d'œuvre devenant peu coû- 
teux, par la simplicité, la promptitude, que présentaient les 
diverses opérations, ainsi que par la nature des produits 
employés, les débours étaient moindres par rapport aux autres 
procédés. Ce genre de clichàge, en outre, fatiguait moins le 
caractère et ne le salissait point. Enfin, il était possible de 
conserver les empreintes sans couler aussitôt la matière, 
n'ayant pas ainsi une augmentation préjudiciable de matériel à 
mettre en inactivité. Les clichés pouvaient être fondus seule- 
ment quand le nécessitait le tirage. 

Le clichàge au papier est resté jusqu'à présent dans les 
usages typographiques, bien qu'un sculpteur de Paris, 
; M. Jeannin, au commencement de l'année 1879, ait fait 

[ connaître un procédé qui devait renverser le système de cli- 

chàge adopté jusqu'alors. Par l'emploi d'une substance nou- 
; velle, le celluloïd^ M. Jeannin pensait pouvoir remplacer non 

seulement les clichés en plomb, mais aussi les galvanos. Cette 
. découverte, au dire de l'inventeur, était appelée à produire 

I une révolution complète au sein de la typographie : plus de 

\ plomb, plus de cuivre, plus de piles électriques. Ce procédé, 

cependant, n'a guère été accepté par les imprimeurs et les 
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éditeurs, malgré de réelles qualités préconisées par Jeannin. 
Le celluloïd présente, en effet, plusieurs avantages : il est 
résistant, inattaquable aux acides, inoxydable, et se prête 
aisément au moulage. Une de ses propriétés le rend, nous ne 
dirons pas dangereux, mais inflammable, et rebelle aux cor- 
rections sur clichés. Cette inflammabilité, due au camphre 
entrant dans sa composition^ devient parfois gênante. Gomme 
nous nous proposons d'examiner chacun des divers genres de 
clichage, nous parlerons plus amplement, en son temps, de 
cette nouvelle substance. 


CHAPITRE II 


CLICHAGE AU PLATRE ET AU PAPIER 


I. — CLICHAGE AU PLATRE 


Avant son emploi, le plâtre doit être soumis à une 
calcination complète afin de lui communiquer une friabilité 
suffisante. La calcination s'obtient en introduisant le plâtre 
dans un four fortement chauiTé. Aussitôt calciné, et pulvérisé 
au travers d'un tamis très fin, le plâtre est conservé dans des 
vases hermétiquement clos, afin d'éviter qu'il ne s'évente. 
C'est là une précaution essentielle, sans laquelle l'opérateur 
ne peut compter obtenir des empreintes d'une netteté irrépro- 
chable. Avec du plâtre éventé, le résultat des manipulations 
devient absolument négatif. Nous ajouterons qu'en raison de 
la propriété qu'a le plâtre, de se contracter en séchant, lorsqu'il 
a été mélangé à l'eau, et qu'il est ensuite soumis à la 
chaleur, il est utile d'y ajouter une solution de chaux. A cet 
ciTet, on met dissoudre de la chaux dans une certaine quantité 
d'eau très propre, donnant à cette solution la consistance 
voulue pour le blanchiment. Avec ce mélange, on évite la 
contraction du plâtre, et on empêche les fissures ou cre- 
vasses de s'y former par la chaleur. Cet inconvénient disparait 
avec le procédé Didot, que nous allons indiquer, procédé 
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pour lequel l'inventeur a pris un brevet, le 12 octobre 1850. 
Nous le choisissons de préférence afin de faire connaître aux 
lecteurs le moulage au plâtré. 

Les pages de texte destinées à être reproduites sont pla- 
cées sur un marbre, ou sur une plaque de fonte parfaite- 
ment dressée. Une fois que ces pages ont été disposées et 
modérément serrées dans un châssis en fer garni de vis, à 
Taide d'un petit morceau de bois tendre, soigneusement 
raboté, sur lequel on frappe légèrement avec un marteau, on 
oblige les lettres trop hautes à descendre contre le marbre, de 
manière qu'au toucher aucune lettre ne dépasse ses voisines, 
ce que Ton appelle, en termes typographiques, taquer. On 
enduit alors l'œil du caractère d'une épaisse couche de plâtre, 
ou bien d'albâtre, sur laquelle on applique par chaque page 
une plaque métallique préparée spécialement à ceteiïet. Il faut 
donc avoir autant de ces plaques qu'il y a de pages à clicher. 
Chacune de ces plaques se trouve disposée de la manière sui- 
vante : En largeur et en longueur, on lui donne,, naturelle- 
ment, les dimensions de la page sur laquelle elle doit être 
posée. Son épaisseur est de deux. millimètres, et trois de ses 
côlés sont bordés de joues adhérentes ayant environ six milli- 
mètres de hauteur. Le quatrième côté présente une légère incli- 
naison formant jet. La plaque est percée de distance en 
distance de plusieurs orifices coniques ayant deux millimètres 
de hauteur; ces trous sont destinés à donner passage à l'excé- 
dent de pâte dont est enduite la page. Lorsque le moule, par 
l'application de la plaque métallique, est obtenu, on porle le 
tout: page, moule et plaque, dans un four chauffé. La dessic- 
cation s'effectue, mais, le moule étant solidaire de la page, le 
plâtre ne peut se contracter. 

Lorsque le moule est parfaitement sec, au moyen d'un 
appareil des pins simples, on le met en situation de recevoir la 
matière en fusion que l'on introduit par le jet de la plaque. 
Cet appareil se compose d'un croisillon plein dont chaque 
bras saisit un des côtés de la plaque. Une vis de pression 
permet de consolider le tout. 
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Les clichés obtenus de cette manière ont un relief d'environ 
quatre millimètres, et présentent une netteté absolument 
irréprochable quand l'opération a été bien conduite. 



Fio. S. — Presse pour le clirliige au plllr». 

Les Américains n'ont pas abandonné d'une manière géné- 
rale le moulage au plâtre; ils ont même perfectionné l'ou- 
tiliage dont nous donnons ici un spécimen. 


II. — CLICHAGE AU PAPIER 

L'invention de Claude Genoud reposait sur l'emploi de 
moules faits avec du papier et de la pâte. Cette pMe n'était 
autre qu'une mixture de terre de pipe et d'eau tenant en 
dissolution une certaine quantité de colle de peau. Avec cette 
composition, qui présentait l'aspect d'une bouillie, on 
couchait l'une sur l'autre plusieurs feuilles de papier non 
collé, formant ainsi une épaisseur plastique à laquelle on a 
donné le nom de flan. Sous une pression modérée, l'empreinte 
était facilement prise, puis mise à sécher avec la forme sous 
une presse, de manière à l'y maintenir solidement. 
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L'empreinte une fois sèche était placée dans une espèce de 
boite oblongue en fonte dont la position verticale permettait 
d'y verser le métal en fusion par une ouverlure ménagée à 
cette intention. 

Depuis, la terre de pipe a été fort avantageusement rem- 
placée par le blanc d'Espagne, ou de Meudon; la colle de 
pâte a pris la place de la colle de peau, et les appareils néces- 
saires à ce procédé ont été considérablement perfectionnés. 

Le clichage au papier comprend une série d'opérations des 
plus simples : 

r La préparation des flans ; 

2"* L'imposition dans un châssis spécial, nommé ramette^ 
du texte à reproduire ; 

y La prise de l'empreinte, ou moulage; 

4"" La mise sous presse pour la dessiccation, et la sépa- 
ration de l'empreinte; 

S"" La mise au moule, puis la coulée de la matière en fusion ; 

Et 6"* la terminaison des clichés. 

A ces diverses opérations vient s'ajouter la correction des 
clichés, soit lettres séparées, soit morceaux entiers composés 
d'une ou de plusieurs lignes de texte. 


PRÉPARATION DES FLANS 

La qualité des flans dépend absolument de celle des 
substances dont on se sert pour les préparer. Nous avons vu 
précédemment qu'un flan se composait de colle de pâte, 
de blanc de Meudon et de papier. La colle de pâte doit être 
suffisamment cuite et nouvellement faite ; une colle quelque 
peu en fermentation ne doit pas être employée. Quant au 
blanc de Meudon, afin de remplir les conditions nécessaires, 
il doit être de qualité supérieure, c'est-à-dire parfaitement 
calciné, de façon à être très friable. 
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Dans une sébile, de préférence en bois, on mélange un 
kilogramme de colle de pâte avec cinq pains de blanc de 
Meudon préalablement pulvérisés au moyen d'un rouleau. 
Ce mélange est malaxé, soit à Taide d'une spatule, soit avec 
les mains, de manière à former une pâte compacte, mais 
pouvant, néanmoins, être couchée facilement au moyen d'un 
pinceau plat, dit queue de morue. Afin de donner à cette 
pâte toute la finesse désirable et rendre Tensemble du 
mélange homogène, on la passe au travers d'un tamis de 
laiton à mailles très serrées. Naturellement, les dimensions 
du tamis sont en rapport avec la quantité de pâte sur laquelle 
on opère. On procède, toutefois, par petite quantité, et à 
l'aide d'un pilon on tamise la mixture faite de colle et de 
blanc. Cette pâte doit être employée après un repos de 
quelques heures seulement. Si l'on tardait trop, elle sécherait 
et ne s'étalerait que difficilement sur le papier. Il se produi- 
rait, dans ce cas, des grumeaux qui ont pour résultat de 
donner une mauvaise empreinte. 

Ensuite, sur un marbre bien propre, ou sur toute autre 
surface unie, bien plane, on pose une feuille de papier non 
collé de moyenne épaisseur et du format que doit avoir 
l'empreinte. Il faut avoir soin de laisser à l'entour une marge 
d'environ quatre centimètres. C'est alors qu'au moyen de la 
queue de morue on étale sur cette feuille de papier, en la 
maintenant avec la main, une mince couche de pâte à laquelle 
on donne une épaisseur bien uniforme. Sans plus tarder, on 
applique par-dessus celte couche de pâte une feuille de 
papier de soie (dit mousseline, Joseph, serpente) d'excellcnle 
qualité, en évitant de la faire plisser. Afin que cette feuille si 
mince s'étende convenablement, on aligne parallèlement l'un 
de ses bords au bord correspondant de la première feuille, 
et d'un mouvement lent et suivi on applique toute la feuille 
qui, à son tour, est enduite d'une couche de pâte très égale 
et peu épaisse. Pour enduire le papier mousseline, il faut 
passer légèrement le pinceau et faire en sorte de ne produire 
aucun pli. 
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On poursuit Topéralion en ajoutant sur cette nouvelle 
couche de pâte une deuxième feuille de papier mousseline, 
recouverte également d'une couche de pâle. Successivement, 
deux autres feuilles de papier de soie sont superposées, et 
entre chacune d'elles est appliquée de la même manière une 
couche de pâle. Enfin, par-dessus la quatrième on étend 
une feuille du même papier que celui ayant servi d'assise. Par 
cette superposition de papier et de pâte on obtient un moule 
offrant d'excellentes qualités plastiques. 

Dans cet état, on enlève délicatement le flan du marbre 
pour le placer entre deux plaques de zinc ou de plomb parfai- 
tement unies, ayant au moins les mêmes dimensions que le 
flan lui-même. Subissant ainsi une légère pression, l'adhé- 
rence du papier et de la pâte devient plus complète ; il est 
nécessaire que le flan présente une masse absolument homo- 
gène et compacte. 

Plusieurs flans ayant été préparés, on les pose les uns sur 
les autres et on les place tous entre deux feutres humides, 
puis entre deux plaques de zinc ou de plomb, que l'on charge 
d'un certain poids. Afin que les flans ne s'attachent point entre 
eux, on passe à la surface un peu de blanc de Meudon en 
poudre. Celle poudre a, en outre, l'avantage d'absorber l'hu- 
midité contenue dans les flans. 

Les flans doivent être confectionnés la veille ou l'avant-veille 
du moulage ; avant de procéder à la prise de l'empreinte, on les 
place bien à plat sur un marbre, ou sur toute autre surface 
parfaitement unie, et avec un petit rouleau soit en bois, soit 
en fer, on passe à plusieurs reprises sur le côté qui doit 
entrer en contact avec la forme à reproduire, de manière à 
faire disparaître les plis et à donner aux flans une espèce de 
glaçage ou satinage. 

Il ne faut pas laisser sécher les flans avant de les employer; 
dans ce cas, les empreintes seraient défectueuses. Cependant, 
les flans demandent parfois une fermeté favorable à. la 
prise des empreintes. 

Quelques clicheurs ont cherché à remplacer le blanc 
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d'Espagne ou de Meudon par diverses autres substances 
similaires. L'amidon entre autres fournit des empreintes fines 
et régulières. Le kaolin est apte à donner aussi des moulages 
excellents, seulement il demande une préparation spéciale 
communiquant aux molécules de cette substance une adhé- 
rence suffisante. On le préparera donc de la manière suivante: 

Mélanger : 

Kaolin 1 kilogramme 

Colle de pâte 1 -:- 

Dextrine jaune 10 grammes 

Cette composition, passée au tamis fin, et après deux 
heures de repos, peut être avantageusement employée. 

Nous ferons remarquer que la proportion de colle doit être 
augmentée si les flans ne doivent servir que trois ou quatre 
jours après leur confection. 

Certains travaux nécessitent des flans très solides, tels que 
les ouvrages à filets et les gravures sur bois. On a bien voulu 
ajouter d'autres matières à Tamidon et au blanc de Meudon, 
mais jusqu'à présent le meilleur moyeu pour donner de la 
solidité aux flans, c'est de les faire deux jours à l'avance. 

Depuis quelques années, on emploie pour le moulage un 
nouveau flan, dit /lan sec. Il est ainsi nommé parce qu'en 
efl^et il ne présente aucune humidité. Pour s'en servir, on est 
obligé de l'immerger dans l'eau durant une dizaine de 
minutes afin de le ramollir. Ce flan est d'un prix assez élevé 
et ne répond pas toujours aux besoins de certains clicheurs, 
ou imprimeurs. Pour un établissement de peu d'importance, 
il peut avoir son utilité, et devient en quelque sorte écono- 
mique. Sa base est le papier d'amiante, et probablement la 
colle de peau ou la gélatine. Les inconvénients que les gens 
du métier reprochent à ce flan sont, d'abord, de ne pouvoir 
supporter une fonte sans s'arracher, et, ensuite, d'être trop 
dur à la prise de l'empreinte. Nous croyons, cependant, que 
pour le clichage des journaux le flan sec offre de réels avan- 
tages. Il en est de même pour la prise en empreinte des 
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formes de filets el des gravures; justement à cause de leur 
Termeté, ces flans sont d'un emploi favorable. 


IMPOSITION DU TEXTE 

L'ouvrier chargé de Vimposition doit avoir une certaine 
habitude du maniement des pages de composition. Il doit 
également savoir remédier aux accidents d'où peuvent résulter 
des corrections sur clichés et être assez consciencieux pour 
ne point chercher à s'éviter des dérangements dans le cas où 
quelques lettres seraient à changer ou à remettre en place. 

L'imposition consiste à rapprocher autant que possible 
les pages de texte entre elles, afin de ne perdre aucune place 
sur les empreintes. Il est évident qu'ayant à mouler des pages 
de grand format et occupant la surface presque entière du 
moule à fondre on ne peut prendre empreinte que d'une page 
à la fois. Mais, si Ton opère, par exemple, sur des pages de 
petits formats, soit in-8% in-18, in-16, etc., il y a lieu de 
les rapprocher Tune de l'autre, ne laissant entre elles qu'un 
intervalle de vingt-quatre points typographiques, soit environ 
un centimètre, de façon à couvrir entièrement l'empreinte que 
l'on doit tenir de la grandeur du moule à fondre. On doit 
ménager, néanmoins, autour de l'empreinte une marge exté- 
rieure de quelques centimètres. 

Lorsqu'il s'agit d'une forme comportant plusieurs pages, 
le clicheur doit conserver intacte la disposition des blancs dits 
garnitures. Il procédera donc ainsi : Après avoir desserré les 
coins de la forme sur le marbre, il donnera un peu d'aisance 
à toutes les pages, en prenant soin de ne faire tomber aucune 
lettre. S^il se produisait à ce moment quelque déplacement 
dans les pages, le clicheur devrait y remédier «ans différer 
afin d'éviter les corrections ultérieures sur les clichés. S'il 
doute de lui-même, et qu'il craigne quelque incident fâ- 
cheux, il fera bien de prendre la précaution élémentaire de 
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lier chaque page avec une ficelle, comme le font, du resle, 
les compositeurs. Ensuite, il transporte le châssis, les biseaux, 
les coins, les garnitures, sur un plateau, et cela dans le même 
ordre et la même disposition qu'ils occupent lorsque la forme 
lui parvient. Cette prévoyance permet de remettre chaque 
chose à sa place une fois le moulage terminé. Généralement, 



le clicheur reçoit les pages de texte en paquets^ c'est-à-dire 
placées l'une sur l'autre. 

De toute manièie, il est indispensable que l'œil du caractère 
soit parfaitement propre et très sec. Il y a donc nécessité de 
laver soigneusement le texte, soit en forme, soit en paquets, 
avec de l'essence de térébenthine ou de la potasse, et de le 
laisser ensuite sécher. 

Les pages sont mises l'une près de l'autre, laissant entre 
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elles un espace d'environ un centimètre, espace qui a pour 
but de réserver sur les bords un biseau de quelques milli- 
mètres destiné, lors du tirage, à assujettir, au moyen de 
griffes en tôle, les clichés sur des blocs, de façon à les ramener 
ainsi à la hauteur même du texte. Cet espace est déterminé 
à Taide de lingots en plomb ou en fonte de différentes 
longueurs, de diverses épaisseurs, auxquels on donne aussi le 
nom de garnitures^ et dont la hauteur est la même que 
celle du caractère. 

Afin de maintenir solidement les pages de texte, qui se 
trouvent ainsi encadrées par les lingots ou garnitures, on les 
entoure d'une ramette (châssis en fer sans barre au milieu) 
de hauteur du caractère, et on les serre soit à Taide devis, 
soit avec des coins, en fer ou en bois. 

Lorsque la forme est serrée, en la soulevant par Tune des 
barres de la ramette, et lui communiquant de légères secousses, 
on s'assure que toutes les parties sont solidement maintenues 
par le serrage. On dresse alors verticalement la forme sur le 
marbre pour essuyer au chiffon l'envers du caractère, afin 
qu'aucun corps étranger ne puisse surélever quelques-unes 
des lettres pendant le moulage. Après avoir soigneusement 
nettoyé le marbre, la forme est replacée à plat, comme aupa- 
ravant. Les coins ou les vis sont alors suffisamment desserrés 
pour que le taquage soit facile. Au moyen d'un taquoir et 
d'un marteau, on abaisse au même niveau toutes les lettres en 
frappant légèrement. Enfin, après s'être assuré du bout des 
doigts qu'aucune lettre ne dépasse les autres, et que tout se 
trouve bien en place, on procède à la prise de l'empreinte, 
opération qui prend le nom de moulage. 


MOULAGE 

Au préalable, il est utile de passer légèrement sur l'œil du 
caractère une petite brosse enduite de bonne huile. C'est alors 
seulement que le flan est appliqué sur la forme, dans le sens 
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de la hauteur des lettres. Puis, avec une grande brosse faite 
de soies de sanglier très serrées, et munie d'un long manche, 
le cllcheur frappe quelques coups bien à plat et d'aplomb, de 
manière à produire un foulage peu apparent pareil à celui de 
l'impression sur le papier. 11 est indispensable, pour obtenir 
une bonne empreinte, que le foulage soit d'une uniformité et 
d'une égalité générales sur toute l'empreinte. Des morceaux de 
forte maculature découpés aux ciseaux sont alors placés dans 
les blancs de la forme, après avoir enduit, toutefois, le dessus 
du flan d'une très mince couche de pâte au moyen de la queue 
de morue. 



Par-dessus ces épaisseurs de maculature on passe à nouveau 
le pinceau pour les couvrir d'une légère couche de pâte, et 
l'on applique sur le tout une feuille de papier ordinaire. On 
frappe une fois encore avec la brosse, pour donner plus de 
profondeur à Tempreinte. Selon les dimensions de la forme, 
et d'après le texte plus ou moins compact, ou les blancs 
plus ou moins larges, on répète celte dernière opération 
jusqu'à ce que le moule ait pris assez de consistance, tout en 
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ayant soin de garnir les vides de la forme avec des épaisseurs 
de maculature pour mieux soutenir les chocs de la brosse et 
empêcher les déchirures du flan. Ayant superposé ainsi quatre 
ou cinq nouvelles feuilles, on termine en égalisant au laquoir 
le gaufrage de l'empreinte. 

Certains clicheurs emploient uniquement un laquoir garni 



Fio. iï. — Laminoir pour moDlage. 


de molleton pour prendre empreinte. Us n'ont peut-être pas 
tout à fait tort. 

D'autre part, quelle raison empêche les clicheurs français 
d'adopter un procédé plus pratique et plus rapide pour le 
moulage? Une presse semblable à celle dont se servent les 
galvanoplastes pour prendre les empreintes à la gutta rempla- 
cerait fort avantageusement la brosse, dont l'effet est désas- 
treux pour le caractère. Du reste, en Amérique, en Angleterre, 
et en Allemagne, l'usage de la brosse disparait chaque jour 
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davantage. Quelques ciicheurs étrangers se servent aussi pour 
la prise des empreintes d'une espèce de laminoir (lig. 5} ; ils 



s'en trouvent très bien, au point de vue de la rapidité d'exé- 
cution, et dfi l'économie en tant qu'usure du caractère. 

Ce laminoir comporte un seul cylindre opérant pression sur 
un marbre mobile. Chacune des extrémités de l'arbre du 
cylindre est soutenue par un coussinet en bronze reposant 
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librement sur un ressort à boudin. Les coussinets sont main- 
tenus dans une cage formée par le prolongement des bâtis, et 
se trouvent en communication directe avec une vis de pression 
qui traverse le chapeau de la cage. L'arbre du cylindre 
supporte d'un côté Tengrenage de commande, et du côté 
opposé une roue venant engrener avec celle qui transmet la 
rotation à un axe transversal situé sous le marbre. Sur cet 
axe, sont clavetés deux pignons engrenant avec deux crémail- 
lères boulonnées au long du marbre, et en dessous. Dans son 
mouvement de va-et-vient, le marbre roule sur des galets 
placés de distance en distance. La forme à mouler étant posée 
sur le marbre, bien au milieu, on la taque et on y applique le 
flan recouvert ensuite d'un molleton bien sec. Ayant réglé 
d'une manière convenable la pression du cylindre par rapport 
à la forme, on embraye la machine, le marbre se met lente- 
ment en marche, passe sous le cylindre pour s'arrêter du côté 
opposé, lorsque la machine a été débrayée. Si l'empreinte 
n'esl pas assez profonde, on donne un tour de vis pour faire 
descendre davantage le cylindre et on fait passer à nouveau la 
forme en pression, qui revient ainsi à son point de départ. 

La presse dont nous parlons plus haut est de construction 
fort simple (fig. 6). Un pied, généralement en fonte, quel- 
quefois en bois, supporte directement deux colonnes reliées 
entre elles par une traverse, ou sommier, en fer forgé, au 
milieu duquel passe une vis à percussion. Cette vis supporte 
à son extrémité supérieure un volant garni de poignées, et, par 
son extrémité inférieure, se relie à une platine opérant pres- 
sion contre une plaque en fonte dite marbre. Ce marbre glisse 
entre deux rainures fixées au pied et attenantes aux colonnes. 
Au moyen d'une poignée on le tire en avant, ou on le pousse 
sous la platine, selon les besoins. 

Voici de quelle manière opère l'ouvrier mouleur pour 
prendre empreinte. Il commence par tirer à lui le marbre, en 
saisissant la poignée. Il y place la forme, la taque soigneuse- 
ment, passe la brosse à l'huile, et y applique le flan, qu'il 
recouvre ensuite d'une étoffe moelleuse, drap ou molleton. Il 
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pousse alors le tout sous la platine, qu'il fait descendre au 
moyen du volant, de manière à produire pression sur le flan. 
Cette opération demande beaucoup d'attention, et la platine 
doit être descendue progressivement, sans secousse, aQn de 
réussir l'empreinte. Nous ne comprenons pas que les clicheurs 
français en soient encore à l'emploi de la brosse pour mouler. 
Cette manière de prendre empreinte fatigue considérablement 
le matériel. Au bout d'un certain temps, un caractère ayant à 
subir souvent le moulage se trouve avoir baissé de un point 
typographique, parfois un point et demi. Le pied de la lettre 
s'élargit, se rive pour ainsi dire, fait pied d'éléphant ; de plus, 
l'œil de la lettre s'arrondit sous les coups répétés de la brosse, 
coups portés avec force. Nous engageons donc clicheurs et 
imprimeurs à renoncer au moulage à la brosse, et à employer 
la presse que nous indiquons, dont l'avantage est incontestable 
à tous les points de vue. 

Lorsque l'empreinte est jugée assez profonde, ce dont on 
s'assure en soulevant un peu l'un des coins, on en saupoudre 
la surface externe de blanc de Meudon, et la forme, recouverte 
de son empreinte, est alors portée sous une presse à sécher. 

La prise en empreinte d'une page, ou d'une forme de fllels, 
présente quelques difficultés que la pratique seule permet 
de surmonter. Avant tout, le flan demande une certaine 
fermeté pour ne pas être coupé par les filets lors du moulage. 
Les coups de brosse devront être portés bien à plat pour ne 
pas arrondir l'œil des filets, et la frappe devra être dirigée 
dans le sens vertical de ceux-ci à seule fin de ne pas fendre 
et déchirer le flan. C'est surtout dans ce cas que l'emploi de 
la presse ou du laminoir serait de beaucoup préférable à 
celui de la brosse rudimentaire. 

Il en est de même pour les travaux où les blancs occupent 
une grande place sur les pages. On procédera également avec 
beaucoup d'attention en ayant soin d'entourer de supports 
les blancs avoisinants le texte, surtout ceux des lignes isolées. 

Lorsqu'il s'agit de la reproduction d'un bois gravé, 
l'empreinte est prise avec un flan à peu prés sec — sans 
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exagération, cependanl — , de façon que les fibres du bois 
ne s'imprègnent point d'humidité, humidité dont l'action pro- 
duit le gondolage du bois. En outre, l'empreinte et le bois 
sont bien mis sous la presse à dessiccation, mais le séchage 
doit s'opérer à froid^ afin de ne pas détériorer le bois, dont 
la rupture serait inévitable à la chaleur. L'adhérence de 
l'empreinte sur le bois est facilement évitée en passant 
légèrement sur la gravure une brosse douce chargée de talc, 
ou en la huilant quelque peu. Dans Tun et l'autre cas^ il faut 
avoir la précaution d'enlever avec la brosse l'excédent qui 
pourrait s'introduire dans les tailles de la gravure. Depuis 
1 application de la galvanoplastie à la typographie, on ne 
reproduit guère en plomb les gravures sur bois. 


DESSICCATION DE L'EMPREINTE 

La presse à sécher est à peu prés semblable d'aspect à 
celle que nous venons de décrire quelques lignes plus haut, 
mais elle en diffère comme construction. Ici, le marbre est 
creux afin de pouvoir être chauffé soit à la houille ou au coke, 
soit au gaz, dans le but d'obtenir la dessiccation rapide de 
l'empreinte sur la forme même, point très important pour 
éviter autant que possible le retrait du moule, et, par consé- 
quent, celui du cliché. 

Le marbre est immobile; c'est la platine que Ton soulève 
et relève entièrement en la saisissant par une poignée placée 
en avant. Le mouvement de bascule de la platine est facilité 
par un contrepoids qui s'y trouve boulonné à l'arrière. 

Pour laisser le passage libre à la platine lorsqu'on la relève, 
le sommier transversal qui soutient la vis de pression se 
déplace en pivotant sur l'une des colonnes de soutient. 

La disposition de celle presse est différente selon l'impor- 
tance et les nécessités des travaux de clichcrie. Elle peut être 
soit accouplée directement à la chaudière, soit séparée. Dans 
le premier cas, le foyer de la chaudière chauffe à la fois le 
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marbre et la presse; dans le second cas, le marbre est rhauflé 
à part, la presse se trouvant isolée. L'avantage de celte 
dernière disposition est de pouvoir utiliser plusieurs presses. 



activant ainsi de beaucoup le travail, et rendant plus rapide- 
ment à la composition le matériel ayant servi au moulage. 

Avant de placer la forme et son empreinte sur la presse, 
on essuie soigneusement le marbre; une Tois en place, bien 
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au milieu du marbre, on recouvre l'empreinte de deux 
molletons à longs poils bien secs, et de préférence chauds. 
Ce lissu spongieux a pour objet de s'interposer entre le métal 
de la platine et l'empreinte; en outre, il recueille rapidement 



l'humidité produite par la vaporisation de l'eau contenue dans 
le flan et provenant de la colle de pile. 

Après s"ètre assuré à nouveau que la forme occupe exacte- 
ment le milieu du marbre, à seule fin de répartir également 
la pression sur toute l'empreinte, on abaisse la platine en 
s'emparant de la poignée, puis on ramène le sommier à sa 
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place, et à l'aide du volant on fait descendre la platine contre 
l'empreinte jusqu'à ce que l'on soit obligé d'employer une 
certaine force. 

Quelques minutes suffisent, lorsque la chaleur du marbre 
atteint un certain degré, pour obtenir une dessiccation com- 
plète. Il faut avoir soin, durant cette opération, de ne pas 
laisser brûler l'empreinte; au moment où elle prend une légère 
teinte brunâtre, elle doit être dégagée et enlevée de la chaleur. 

Pour retirer la forme, on détourne le volant, la platine 
remonte, permettant ainsi de déplacer le sommier; après quoi 
on relève la platine entièrement ; puis, la forme est débarrassée 
des molletons, que Ton met à sécher sur des cordes tendues 
au-dessus du fourneau. Alors, du bout des doigts, par petits 
mouvements saccadés, communiqués de bas en haut, on 
soulève légèrement les bords de l'empreinte, qui se sépare ainsi 
peu à peu de la forme. Cette opération demande beaucoup de 
soin pour éviter l'adhérence de la matrice sur la forme. 

Une même empreinte peut servir à fondre plusieurs clichés 
lorsque le flan est de bonne qualité et si l'empreinte en 
séchant n'a pas subi une chaleur exagérée. La seule précau- 
tion qui reste à prendre est de talquer légèrement l'empreinte, 
du côté de l'œil, avec une brosse molle, avant de la placer 
dans le moule à fondre. Faute de cette opération des plus 
simples, l'empreinte s'arrache à sa séparation du plomb. Il 
en résulte, non seulement la perte complète de l'empreinte, 
qui nécessairement ne peut alors servir à fondre un autre 
cliché, mais aussi le désagrément d'enlever à l'épinglette les 
morceaux de l'empreinte qui se sont incrustés profondément 
dans l'œil des lettres, opération longue et délicate. 

FONTE DES CLICHÉS 

Le métal employé pour la fonte des clichés est un alliage 
de plomb et de régule d'antimoine. Les proportions du 
mélange varient selon la nature du travail auquel les clichés 
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sont destinés; mais, communément, à 86 0/0 de plomb on 
ajoute H 0/0 de régule. L'antimoine ayant pour objet Je 



Moule i Tandre dan^ la iiosUioa \< 


donner plus de corps au plomb, ou en augmentera la quantité 
d'autant qu'on voudra augmenter la résistance de l'alliage. Il 
ne faudrait cependant pas exagérer les proportions d'anti- 
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moine, car une matière trop dure est d'un mauvais emploi. 
Il en est de même du degré de température que doit atteindre 
le métal en fusion lors de la coulée. Une matière insuffisam- 
ment chaude produit des clichés grenus, galeux, de vilain 
aspect ; Tœil de la lettre est creux, arrondi, irrégulier. 
D'autre part, avec un métal trop chaud on risque fort de 
brûler l'empreinte et de la détruire sans obtenir le cliché. 

Il existe un moyen très simple pour s'assurer du degré de 
chaleur de la masse en fusion. Prenant une bande de papier 
blanc un peu fort, on la plie en deux dans le sens de la lon- 
gueur et on la plonge rapidement au sein du métal fondu, la 
retirant aussitôt. Selon la température du plomb, le papier 
prend une teinte brunâtre plus ou moins foncée; il s'enflamme 
même au simple contact du métal lorsque la température en 
est trop élevée. D'où il résulte que, si le papier se couvre d'une 
nuance pâle, la matière est insuffisamment chaude; si au 
contraire, la nuance est très foncée et que le papier sente le 
roussi, on peut être certain qu'il y a excès de température. 
Dans ce dernier cas, le clicheur attendra le refroidissement 
du métal avant de procéder à la fonte des clichés. Du moment 
où la matière n'est pas assez chaude, il y a lieu d'activer le 
foyer du fourneau, et d'atlendre l'augmentation de tempéra- 
ture de la masse en fusion. 

C'est dans une chaudière en fonte épaisse, solidement 
établie au-dessus du fourneau, que s'opère la fusion. S'il s'agit 
de matière neuve, le plomb est pesé et mis ensuite à fondre; 
en attendant qu'il soit complètement fondu, on pèse le régule 
que l'on concasse avec un marteau et on en jette les mor- 
ceaux à la chaudière. A Taide d'un pochon muni d'un long 
manche en bois on brasse ensuite la matière de façon à 
obtenir le mélange homogène des deux métaux. 

Pendant que la fusion a lieu, et en attendant qu'elle atteigne 
le degré voulu de température, le clicheur prépare le moule à 
fondre dans lequel doit être placée l'empreinte. Ce moule 
repose sur un bâti, généralement en fonte, et se compose de 
deux plateaux oblongs, également en fonte, formant valve par 
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un système fort simple d'articulation en boutonnière. La 
surface externe de ces plateaux ou platines est à nervures, 
et leur surface interne est rabotée et parfaitement plane. Une 
de ces platines se trouve fixée sur une traverse dont chaque 
extrémité, en tourillon, repose sur le bâti. A celle traverse 
sont adjoints deux montants parallèles dont le premier sert de 
pivot à un sommier qui vient s'agrafer par son autre bout au 
second montant. La platine mobile, à l'opposé de la charnière, 
ou articulation, et dans toute sa largeur, forme jet pour la 
coulée de la matière. De son côté, le sommier supporte une 
vis à béquille venant opérer pression sur le milieu de la 
platine mobile, alors que le moule est fermé, c'est-à-dire la 
platine mobile abattue sur la platine fixe (fig. 10). 

Pour déterminer l'épaisseur des clichés, et maintenir Tem- 
preinte contre la platine fixe, deux équerres à fer plat, 
garnies de poignées, sont interposées entre les deux platines. 
D'autre part, afin que le métal en fusion suive une direction 
déterminée et ne s'échappe point sur les côtés, deux coins en 
fer, servant de guides, sont introduits entre les deux platines, 
à l'endroit du jet et contre le fer des équerres. Le dessin que 
nous donnons de cet appareil indique, du reste, l'emplace- 
ment de chacun de ces organes. Enfin, un long manche en 
fer boulonné sur l'un des côtés de la platine mobile sert à la 
relever et à la baisser durant la fonte. 

Pour expliquer le fonctionnement du moule, nous le suppo- 
serons fermé, et dans la position verticale. 

l"" Basculer le moule en s'emparant du manche et le ramener 
à la position horizontale ; 

2° Desserrer la vis de pression, et détourner le sommier pour 
rendre la platine mobile libre de tout mouvement ; 

T Relever la platine mobile au moyen du manche et 
l'appuyer contre une tringle établie à cet effet transversa- 
lement au bâti ; 

4' Après avoir fait chauffer l'empreinte, la placer, l'œil en 
dehors, sur la platine fixe et poser sur les marges longitudi- 
nales les deux équerres. Préalablement, on colle à la partie 
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basse de Tempreinte une bande de papier servant de garde 
pour la coulée de la matière ; 

5*" Rabattre la platine mobile ; 

6° Relever le moule et le ramener à la position verticale ; 

Et 7* placer les coins, ou guides, entre les platines. 

C'est alors que le clicheur peut procéder à la fonte. Mais 
auparavant, il y a lieu de communiquer au moule une certaine 
température ; l'envers des clichés, sans cette précaution, se 
présente avec des soufflures et des cavités. Afin de transmettre 
au moule la chaleur nécessaire, on coule à Tinlérieur, et à plu- 
sieurs reprises de la matière en fusion, après avoir toutefois 
intercalé entre les deux platines deux équerres plus épaisses 
que celles destinées à la fonte des clichés. On obtient ainsi 
des blocs de plomb qui, en cas de besoin, sont jetés à la chau- 
dière. Afin d'éviter cette perte de temps, certains moules 
sont disposés de telle façon qu'un appareil de chaulTage au 
gaz établi sous la platine fixe, qui alors est creuse, permet à 
l'avance de communiquer au moule la température voulue. 

Avant de fondre les clichés, il est nécessaire de coller soli- 
dement à Tintérieur du moule, sur le fer de la platine mobile, 
une feuille de papier fort. On évite ainsi le refroidissement 
trop brusque de la matière, au moment où elle entre en 
contact avec la platine. Le refroidissement subit du plomb 
deviendrait une cause de soufflures à l'envers des clichés. Un 
léger enduit d'ocre, jaune ou rouge, appliqué sur la platine, 
remplit le môme office. 

Pour verser la matière en fusion, on se sert d'un pochon 
muni, comme nous l'avons dit, d'un long manche en bois, et 
dont la capacité est plus ou moins grande, selon la contenance 
du moule à fondre. Le métal en fusion doit être coulé d'un seul 
jet, sans arrêt, afin de ne pas laisser s'établir dans la masse 
des couches différentes et superposées. Le fondeur puise à 
même la chaudière, remplit le pochon, s'il doit remplir le 
moule; en tout cas, il lui faut prendre la quantité nécessaire, 
et toujours plutôt plus que moins. Puis, d'un mouvement 
rapide, suivi, régulier -^ surtout sans saccades — le clicheur 
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verse la matière au-dessus de Touverlure du moule, passant 
et repassant le pochon dans la longueur du jet, en réparlissant 
également la coulée. 

Avant de basculer le moule et d'en extraire les clichés, on 
doit attendre un instant pour que le métal soit complètement 
figé et solidifié. 

On obtient, par le coulage du métal en fusion dans les 
moules, des planches de plomb ayant plus ou moins d'épais- 
seur, selon le tirage auquel on les destine. Pour les travaux 
courants, exécutés sur machines à marbre plat, on donne, 
ordinairement, aux clichés une épaisseur de douze points 
typographiques, soit un peu moins de cinq millimètres. Quant 
à ceux employés sur les machines rotatives, comme ils ont 
besoin d'une plus grande résistance, on les tient plus forts 
et plus épais. 


TERMINAISON DES CLICUÉS 

Les clichés étant sortis "du moule, on en détache l'em- 
preinte en la soulevant du bout des doigts par petites secousses 
successives. Celte opération demande un certain soin si Ton 
veut faire servir l'empreinte à une seconde fonte. Dans le 
cas où quelques parties de l'empreinte, une fois enlevée, 
resteraient attachées au cliché, on humecterait avec une 
éponge et, en se servant de la pointe d'une épinglette, on les 
enlèverait, en évitant d'érafler ou d'égratigner les lettres bou- 
chées, ainsi que leurs voisines. 

Avec un flan bien préparé, on doit séparer très commo- 
dément Tempreinte du plomb; mais, si l'empreinte adhérait 
fortement au cliché, plutôt que de perdre son temps à cher- 
cher à détacher l'empreinte, il serait préférable de plonger 
le lout dans un baquet d'eau et de soumettre ensuite à la 
chaleur de la presse à sécher. La vapeur d'eau produite par 
la chaleur fait immédiatement lever l'empreinte. 

11 reste donc à terminer les clicliês, à les façonner, c'est- 
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à-dire à leur donner les dimensions voulues, et à en enlever 
les parties susceptibles de salir le papier à l'impression. 
Les clichés, avant tout, sont séparés par pages, soit à la 



scie, soil au diviseur. Deux sortes de scies sont employées 
indistinctement pour les travaux de stéréotypie ; celle à 
ruban et celle dite circulaire. 

Scie à ruban. — Sou installation fort simple et ie peu 
d'emplacement qu'elle occu[)e permettent de la monter avec 
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facilité en un endroit quelconque des ateliers. La construclioD 
des divers modèles varie en tant que détails, mais le principe 
reste le même. C'est un étroit ruban d'acier trempé, dont 
l'un des bords est denté, qui se trouve entraîné de haut en 
bas dans une direction verticale par deux roues situées sur 
un même plan. 

La jante de Tune et de l'autre roue forme rainure, et se 
trouve recouverte par une bande épaisse de caoutchouc des- 
tinée à faciliter l'entraînement du ruban. La roue située dans 
la partie basse est attenante au volant de la machine , et subit 
l'action de l'arbre principal, qu'une pédale, ou un moteur, 
met en mouvement. La seconde roue, établie directement 
au-dessus de la première, tourne sur un axe fixe dont une 
des extrémités, disposée à cet effet, glisse dans une cage ou 
au long d'une colonne en fer. Une vis à poignée actionne cet 
axe, qui monte ou descend dans la cage, ou au long de la 
colonne, augmentant ou diminuant ainsi la distance entre 
les deux roues, selon que le nécessite la longueur du ruban. 
Celui-ci doit être suffisamment tendu pour ne pas fouetter 
pendant sa course. Du reste, le ruban se trouve maintenu 
dans sa véritable et bonne direction par une glissière en bois, 
visible sur le dessin que nous donnons de cet outil (fîg. H). 

Les clichés soumis à Faction de la scie sont posés sur un 
plateau en fonte, au milieu duquel le constructeur ménage 
une entrée pouvant laisser passer le ruban. Afin d'éviter tout 
accident, un support permet d'adapter des garde-fous aux 
endroits dangereux. 

Scie circulaire. — Deux bâtis en fonte, reliés entre eux 
par des traverses, supportent un plateau également en fonte, 
sur lequel un guide facilite la séparation régulière des clichés, 
que l'opérateur pousse contre une lame de scie circulaire 
animée d'un mouvement rotatif dont la vitesse est considé- 
rable. Deux vis établies sous le plateau le soulèvent à volonté 
suivant la hauteur de lame dont on a besoin. Au centre de 
cette lame, un orifice permet de l'appliquer contre une plaque 
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et de l'y assujettir fortemeni au moyen d'un boulon vissé dans 
l'axe même qui soutient k susdite plaque. Afin que la lame 
soit parfaitement entraînée, et ne glisse pas contre la plaque, 
celle-ci porte en saillie un arrêt s' introduisant dans un second 
orifîceménagé à quelques millimètres du centre. L'axe supporte 



une bague sur laquelle passe une courroie qu'actionne une 
poulie de grand diamèire. C'est la différence des diamètres 
qui produit la grande vitesse qu'acquiert la lame lorsqu'elle 
est mise en action. Un volant complète les organes de cette 
machine peu compliquée (lig. 12), fonctionnant soit à la 
pédale, soit avec un moteur. 

Diviseur. — L'outil dont il s'agit (tig. 1 3} est fait d'une tige 
d'acier trempé dont l'une des extrémités est recourbée en 
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crochet ; ia pointe est affûtée de façon à entamer facilement 

[ le plomb en appuyant et tirant à soi. L'autre extrémité est 

f garnie d'un manche en bois. 

I Lorsque les pages ont été séparées, on en rabote les côtés 

I à angle droit, soit à vif, si les clichés doivent être montés et 

i cloués sur blocs en bois. Au contraire, si les clichés sonl 

; destinés à être imprimés avec blocs en matière, il y a lieu de 



Fio. 13. — Diviseur. 

réserver la place nécessaire pour produire des épaulements en 
biseau ayant à peu prés une largeur de douze points typo{îra- 
phiques. Ces biseaux servent à maintenir le cliché sur le bloc 
à l'aide de griffes en tôle de fer mince^ ou en cuivre. 

Biseautoir et rabots, — Nous donnons ici, figure 14, 
l'aspect de cet outil qui sert tout à la fois pour l'équarrissagc 
et le biseautage des clichés. C'est un simple plateau en fonle 
muni d'un guide ou traverse en fer servant à accoter le cliché. 
Sur le bord du plateau est ménagée une rainure dans laquelle 
glisse la varlope ou le rabot. Il existe deux sortes de rabots : 
le rabot droit, pour équarrir les clichés, etle rabot à biseauter, 
qui produit l'épaulement en biseau. Le fer du premier esl 
droit; celui du second est en bec-d'dne. 

Lorsque les clichés ont été rabotés, ou biseautés, le clicheur 
procède à l'échoppage du métal, là où il pourrait marquer à 
l'impression. Il pose, à cet effet, le cliché à échopper sur un 
bloc en fonte bien dressé, où se trouve fixée une traverse eu 
fer destinée à appuyer le cliché. Puis, avec un maillet de bois 
il frappe sur le manche d'un ciseau qu'il tient penché, de 
façon à enlever le plomb par copeaux. Il fait ainsi disparaître 
l'excédent de métal des commencements et fins d'alinéas; il 
échoppe de môme les parties plus étendues qui se trouvent 
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dépourvues de caraclères; en un mot, il échoppe tous leS 
blancs, |)renant soin de ne pas atleindre et détériorer le 
texte. Cette opération est facilitée par l'emploi de ciseaux de 
dilTérentes largeurs. En outre, afin d'accélérer le travail, au cas 



où le cliché comporte de grands blancs, on emploie ordinai- 
rement un outil à lame triangulaire pour gratter le [domb. Cet 
outil (lig. 15), qui a pris, tout naturellement, le nom de grat- 
toir, est garni d'un manche en bois. 


ma- 


-> 


lîheaif/ei/xc ; iniileme. — Il existe deux machines fort 
employées à l'étranijer et peu connues en France pour le 
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biseautage et l'échoppage des clichés. L'une (lig. 16}, qui a 
pris plus particulièrement le nom de biseauteme, est d'une 
simplicité qui la fait grandement apprécier par ceux qui s'en 
servent. Le pied en fonte supporte le plateau sur lequel se 
place le cliché que maintiennent des guides. Une espèce de 
fraise emboîtée sur un axe horizontal biseaute rapidement les 
bords des clichés. 



La seconde, plus communément nommée roitleuse, sert à 
l'échoppage. Une série d'articulations facilite le mouvement 
d'une petite fraise fixée sur un arbre vertical que met en 
fonction une courroie. La fraise est dirigée à l'aide d'un levier 
que tend toujours à relever un ressort plat. Une petite mani- 
velle permet de monter ou descendre la fraise pendant le 
travail d'échoppage. La figure 17 indique clairement le 
fonctionnement obtenu à l'aide] d'une courroie passant 
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sur la poulie de commande et ~ sur celle qui communique 
la rotation à la fraise. Des guides maintiennent le cliché sur 
le plateau; un support empêche le levier de faire baisser la 
fraise tant que la main de l'ouvrier ne le dirige pas. 



MM. Foucher frères, de Paris, feront bienlôl connaître un 
nouveau système de machines du même genre, machines 
appelées à rendre de grands services aux clicheurs. 

CORRECTIONS AUX CLICHÉS 

Les diverses opérations de stéréotypie sont, en somme, peu 
compliquées et ne présentent, en réalité, aucune difficulté 
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sérieuse. L'ouvrier ciicheiir, par suite de la simplicité du 
procédé, reste toujours maître de son travail, immense avan- 
tage dont jouit la stéréotypie par rapport à d'autres procédés 
que nous examinerons plus loin. 

Cependant, bien que le métier de clicheur ne nécessite 
point un long apprentissage, la 
correction des clichés demande 
une certaine expérience et sur- 
tout beaucoup d'attention. 

Lorsqu'il s'agit de changer une 
lettre sur un cliché, on procède 
de la manière suivante. A l'en- 
droit de la lettre à remplacer, 
avec une petite échoppe (fi|ï. 18), 
on creuse le métal, en évitant de 
touiller aux lettres voisines, puis, 
dU moyen d'une espèce de poin- 
çon nommé piston (lig. 19), on 
achevé, en déronçant le plomb, 
de pratiquer une ouverture. Cet 
onhce est régularisé et amené 
au\ dimensions de la lettre à 
corriger en limant les bords 
intérieurs du cliché. Il est in- 
dispensable d'avoir une série, un 
assortiment de pistons et de 
Itmes répondant aux diiïérents 
coips de caractères. 

Quelques clicheurs emploient 
pour faire les corrections un 
outil fort simple, nommé machine à corriger, consistant en 
un petit plateau de fonte divisé en deux parties, dont l'une 
s'écarte à volonté de façon à former une rainure. -\u long 
du bord de la partie fixe se trouve rivée une cornière for- 
mant pont, sous laquelle on glisse le cliché à corriger. Selon 
la force ou corpx du texte, la partie mobile du plateau 



Fio. 18 et 19. — Échoppe et pistons. 
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est pins ou moins reculée de la partie fixe, de façon que la 
ligne dont fait partie la lettre à changer soit au-dessus 
de la rainure. Deux vis, situées sous le plateau, assujet- 
tissent la partie mobile. On place alors la ligne dans la direc- 
tion de la cornière qui sert de guide, puis, avec un piston de 
hauteur du texte à corriger, on enfonce le plomb, après avoir 
creusé le métal à l'aide de l'échoppe. 



Fio. 2«. — Maclline il corriger. 

Les clicheurs n'ayant pas à leur disposition de machine à 
corriger se contentent d'une simple plaque de plomb posée 
sur le bloc à échopper. Cette plaque est creusée de-ci, 
de-Ià, pour le libre passage du piston, une fois le cliché 
entièrement perforé. 

La lettre destinée à remplacer celle que la correction doit 
enlever est, avant tout, grallée légèrement sur toutes ses faces, 
puis introduite par la tête dans l'ouverture pratiquée au cliché 
en la faisant passer par-dessous. Elle doit pénétrer dans l'ori- 
fice sans effort, mais cependant y être assez maintenue pour 
ne point s'en échapper durant la soudure. En la poussant par 
la quille, on en fait arriver l'œil au niveau exact des lettres 
avoisinanles, ce dont on s'assure en vérifiant la hauteur à 
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l'aide d'une petite règle de métal posée en longueur sur la 
ligne même à laquelle appartient la lettre corrigée. Ayant, 
enfin, rectifié son alignement par rapport à ses voisines, d'un 
léger coup d'échoppe, on la calcy c'est-à-dire qu'on la fixe à 
sa place définitive. Retournant alors le cliché, texte dessous, 
on le place sur le bloc à échopper, après, toutefois, avoir inter- 
posé entre les deux une feuille de papier fort. Afin que la 
soudure prenne bien à l'envers du cliché, on en gratte la 
couche superficielle autour de la lettre. Durant cette opéra- 
tion, le fer à souder a dû être mis au feu; lorsqu'il est assez 
chaud pour fondre le métal, on l'approche d'une main de la 
quille de la lettre, à son point de jonction avec le cliché, 
pendant Que l'autre main avance au même endroit un morceau 
p d'étain en baguette. D'un mouvement rapide, le fer à souder 
fait fondre l'étain, qui pénétre dans les interstices existant 
entre la lettre et les bords du cliché ; du même coup, la quille 
de la lettre se sépare et tombe. En passant fort légèrement 
le fer à souder derrière la lettre, la soudure s'étale et se 
mélange au plomb du cliché. Cette opération demande à être 
menée rapidement si Ton veut empêcher la soudure de passer 
du côté du texte, venant ainsi détériorer, non seulement la 
lettre nouvellement posée, mais aussi les lettres avoisinantes. 
Il y a là un véritable tour de main à saisir afin de réussir la 
soudure. Une fois la lettre soudée, on fait disparaître de 
l'envers du cliché les traces de soudure qui ont pu s'y agglo- 
mérer. S'il s'agit de corriger un mot en entier ou plusieurs 
lettres contiguës, après en avoir gratté les quatre faces, on les 
dispose dans une espèce de composteur de fer, placées l'une 
contre l'autre dans l'ordre qu'elles doivent occuper àla lecture, 
et parfaitement alignées. Les maintenant exactement entre elles 
de niveau, on les soude toutes ensemble en passant légèrement 
sur leur quille le fer à souder, près duquel on approche un 
peu d'étain. On introduit alors le morceau provenant de leur 
assemblage dans l'orifice du cliché, dont les dimensions 
doivent être celles du morceau lui-même. On procède ensuite 
comme s'il s'agissait de souder une seule lettre. 
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La correction d'une ligne entière se fait en séparant à la 
scie la ligne à changer, c'est-à-dire en la sciant en tête et en 
pied et en la remplaçant par une nouvelle ligne préalablement 
clichée. Cette dernière est obtenue en prenant empreinte 
directement sur le texte. Avant de faire la soudure, il est 
nécessaire de s'assurer de V approche, ce qui veut dire donner 
à la ligne clichée la largeur convenable en la réduisant à la 
lime de chaque côté, de façon que l'écartement entre la ligne 
supérieure et la ligne inférieure soit exactement pareil à celui 
des autres lignes de la page. Ensuite, ayant légèrement gratté 
le dos du cliché, au long des bords qui ont été sciés, pour 
donner plus de prise à la soudure, les deux tronçons du 
cliché sont rapprochés de la nouvelle ligne, que l'on soude 
seulement à chaque extrémité, ayant ainsi la facilité de 
s'assurer à nouveau de la bonne disposition de la ligne par 
rapport aux deux lignes conjointes. Une fois la certitude 
acquise de la régularité du blanc de séparation des lignes 
entre elles, on peut faire la soudure définitive, en maintenant 
toujours la partie à souder, de manière qu'en se fixant les 
lettres ne se trouvent ni en contre-bas, ni en surélévation, 
du niveau général. Cette opération se pratique en appuyant 
d'une main sur les deux morceaux du cliché et en même 
temps sur la ligne à souder; afin d'éviter à l'épiderme le 
contact du fer à souder ou de la soudure, on se sert d'un 
outil quelconque pour maintenir la ligne corrigée. Enfin, 
après soudure complète, on débarrasse à la râpe le dos du 
cliché des bavures et des excédents d'étain. 

Qu'il soit question d'une ou de plusieurs lignes à corriger, 
l'opération est identique. On profitera de la prise d'une 
empreinte quelconque pour joindre à la forme la ligne ou le 
paquet de lignes, n'ayant plus, une fois le cliché fondu, qu'à 
séparera la scie les parties qui lui sont étrangères et destinées 
à la correction. 

Parfois, on peut même dire souvent, les filets des pages 
clichées n'ont pas la finesse désirable. On -les amincit en 
passant dans leur longueur l'extrémité d'un petit outil auquel 
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on a donné, à cause de ses fonctions, le nom de gratte- 
filets (fig. 21). C'est une mince tige d'acier trempé recourbée 
•à un bout et dont une partie est fendue en gouttière de façon 
à saisir l'œil seulement du filet. En tirant à soi et appuyant 
très légèrement d'un doigt sur la tige, on enlève de fins 
copeaux de plomb, affinant ainsi le filet trop épais. Il est, 
néanmoins, préférable d'éviter, autant que possible, remploi 
de cet outil. 



Fio. 21. — Graltc-niels. 


Soudure des galvanos. — L'intercalation de galvanos dans 
le texte des clichés en plomb est une question assez intéres- 
sante pour que nous ne la passions pas sous silence. On sait 
que depuis l'introduction des procédés galvanoplastiques 
dans l'imprimerie la reproduction électrotypique a remplacé 
totalement les grossières gravures en plomb. Un grand nombre 
d'ouvrages comportant dans le texte une plus ou moins grande 
quantité de vignettes, on a dû, nécessairement, intercaler ces 
vignettes dans les clichés. 

Il y a deux manières d'introduire les galvanos dans les 
pages clichées : soit montés à part, sur bloc de bois ou sur 
bloc de matière, soit soudés directement après les clichés. 
Dans ce dernier cas, la soudure demande une grande solidité, 
afin que, durant le tirage, les galvanos ne soient pas enlevés 
des clichés, produisant ainsi sur les machines des accidents 
matériels quelquefois assez sérieux. Selon la nature et le 
genre des vignettes, il est bon, pour la facilité de la mise en 
train sur la machine à imprimer, de tenir les galvanos en 
surélévation de un point et demi environ au-dessus du texte. 
Cela seulement lorsque la gravure est compacte et serrée. Au 
contraire, du moment que la gravure est légère, comprenant 
seulement du trait, il est préférable de ramener les galvanos 
à la même hauteur que le texte des clichés. 
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CLICHAGE AU PAPIER 


Il nous reste à parler d'un fer à souder que les clicheurs 
ont adoplé d'une manière presque générale dans les ateliers. 
La fifjure 22 donnant un aperçu de sa construction, quelques 



explications suffiront pour faire facilement comprendre l'em- 
ploi de cet appareil des plus commodes et des plus utiles. 
Deux tuyaux en cuivre accouplés, se terminant d'un bout par 
un teton, se réunissent dans une cage. L'un d'eux sert au 
passage de l'air, el l'autre à celui du gaz d'éclairage. Le 
second est muni, en sa partie médiane, d'une clé permettant 
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d'ouvrir et de fermer Tenlrée du gaz. La cage est fermée par 
une vis creuse dont la. tële est guillochée pour la facilité du 
montage et du démontage, et dont l'extrémité se termine en 
pointe afin de former chalumeau. Un petit orifice est ménagé 
sur le pas même de la vis pour donner à la fois accès au gaz 
et à Tair. Cette disposition est nécessaire pour prévenir toute 
explosion pouvant se produire par le mélange détonant, air 
et gaz combinés. Un manche en bois, fait de deux morceaux 
que tient assemblés une virole en cuivre, emboîte du côté des 
tétons les deux tuyaux. La cage est elle-même munie d'une vis 
creuse, au travers de laquelle passe le chalumeau pour venir 
aboutir quelques centimètres plus bas, de façon à pénétrer 
dans une espèce d'étrier qui sert de support au fer à souder 
proprement dit. Le support se visse sur la cage après avoir 
introduit dans une petite ouverture qui y est pratiquée le 
bout du chalumeau. Enfin, un pied à crochet sert de suspen- 
sion à l'appareil. Pour son fonctionnement, on adapte à 
chaque te ton un tuyau en caoutchouc ; celui amenant le gaz 
se relie à la conduite de gaz disposée près, ou contre l'établi 
où se font les soudures. Quant à celui destiné à l'air, il 
rejoint un tuyau en plomb dans lequel un ventilateur peut 
envoyer un courant d'air continu assez fort pour souffler 
dans le chalumeau et communiquer ainsi à la flamme un puis- 
sant calorique capable de chauffer rapidement le fer à souder. 
On dit fer à souder, bien que le métal employé soit du cuivre 
rouge. Le ventilateur chargé de l'alimentation de cet appareil 
peut aussi bien fonctionner à la pédale, ou à bras, comme 
avec un moteur. 
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GÉNÉRALITÉS 


» 


PAQUETAGE DES CLICHÉS 

• 

Pour faciliter le classement des pages clichées et leur mise 
en paquets, le mouleur chargé de la prise des empreintes 
fera bien d'avoir la précaution, autant que possible, de dis- 
poser sur la môme empreinte les pages par ordre de numéra- 
tion, ou bien de les placer par côtés. 11 se présente ici une 
explication à donner aux lecteurs peu au courant des choses 
de rimprimerie. 

Le feuillet d'un livre comporte, on le sait, deux pages, 
Tune àixrecto, Vauive an verso. Selon les dimensions et le for- 
mat d'un volume, la feuille de papier en^grand est imprimée 
d'un nombre de pages qui varie. De toute manière, l'impres- 
sion porte sur Tune et l'autre face de la feuille. 11 est donc 
facile de comprendre la nécessité qu'il y a de disposer sur la 
feuille, d'une façon spéciale, les pages devant servir à son 
impression, afin qu'après pliure complète, c'est-à-dire au for- 
mat même du volume, toutes les pages de la feuille se trouvent 
tout naturellement dans leur ordre numérique. A cette inten- 
tion, on devra faire deux parts des pages, l'une imprimant le 
premier côté de la feuille, et l'autre imprimant le second côté 
de la susdite feuille. Cette combinaison, fort simple, est facile 
à comprendre. Pliant une feuille de papier en huit, et numéro- 
tant chacune des seize pages, la feuille restant pliée, on 
obtient, après Tavoir ouverte entièrement, la disposition que 
nous indiquons à la figure 23. 

C'est là ce que l'on appelle, en termes typographiques, côtés 
de la feuille. Celui où se trouve la page première se nomme 
côté de première, et celui où se trouve la deuxième page, côté 
de seconde. 

Les clichés, avons-nous dit précédemment, sont donc 
empaquetés soit par ordre numérique : 1,2,3, 4,5,6, 7, etc., 
soit par côtés, c'est-à-dire qu'on met en paquets séparés, 
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d'une part, les pages 1,4, 5, 8, 9, 12, 13 et 16, et, d*autre 
part, les pages 2, 3, 6, 7, 10, 11, 14 ej 15. Pour que le 
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texte des clichés mis en paquets ne subisse aucune délériora- 
tion par suite de pression ou de frotleraenls, on interpose entre 
chaque cliché une épaisseur de papier spécial dit \mpniv laine, 
ainsi nommé parce qu'il a une certaine apparence laineuse. 
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Voici donc comment on dispose les clichés les uns sur les 
autres. Le premier est posé sur la table où se fait le paque- 
tage, le dos en dessous; on recouvre alors le texte d'une épais- 
seur de papier laine ayant exactement les dimensions de la 
page, puis, sur cet intercalaire, on place le deuxième cliché, 
1 envers en dehors et le texte contre le papier laine. Le troi- 
sième cliché est à son tour mis dos à dos avec le précédent et 
recouvert d'un papier. I^e quatrième est disposé comme le 
deuxième, et ainsi de suite, en alternant. 

Lorsque les feuilles ne comportent qu'un nombre restreint 
de pages, et que celles-ci sont de petites dimensions, il n'y a 
aucun inconvénient à n'en faire qu'un seul paquet : tels sont 
les formats dits in-folio, in-quarto, ainsi que les petits in- 
octavo. Mais, du moment où les pages atteignent une certaine 
grandeur, ou (|u'elles sont assez nombreuses pour produire 
un certain poids, il est de beaucoup préférable d'empaqueter 
les clichés par côtés. Les paquets sont ainsi beaucoup plus 
maniables et on évite l'écrasement des pages inférieures. 


HETZEL & C 


Histoire de France (Michelel). 

Format : in-8° jésus. 

Tome II. 

FeuiUe 3. 

Côté de première. 



Chaque paquet est enveloppé et ficelé dans une maculature 
forte. Les paquets sont classés par ouvrages dans des casiers 
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fortement construits, chacun d'eux devant porter nwo indiia- 
lion, étiquette ou autre, donnant le nom de l'éditeur, ou celui 
de l'auteur, le titre de l'ouvrage, le format, la tomaison, la 
signature et le côté de la feuille, s'il y a lieu. Quel(|ues é«li- 
leurs et imprimeurs conservent leurs clichés dans des boîtes 
de bois solidement établies. 

La conservation des clichés présente un certain inconvé- 
nient qui donne parfois quelque inquiétude à leur pro|)riélaire: 
nous voulons parler de Toxydatiort du plomb. En peu <le 
lemps, le texte des clichés peut être entièrement détruit par 
cet agent destructeur, facile pourtant à combattre. Une 
rapide explication mettra sur la voie du moyen à employer 
|)()ur épargner aux clichés cette oxydation toujours fort 
préjudiciable. 

Par Taclion de l'air, le plomb se ternit, mais raltératioii 
s'îirréte à la surface ; il n'en est pas de même de l'eau pluviale, 
car «à son contact le plomb s'oxyde très rapidement. On peut 
s'en convaincre facilement en projetant dans de l'eau pluviale 
ou distillée de la limaille de plomb; il se produit aussitôt 
des traînées blanchâtres parlant de chacune des parcelles 
métallicpies <pii ne sont pas tombées au fond du vase. Ces 
traces laiteuses sont formées par du carbonate de plomb. 
Ce phénomène n'ayant pas lieu au sein d'une eau ordinaire 
qui, généralement, contient des matières salines, telles que 
sulfates, chlorures, elc, on en conclut qu'il ne faut pas laver 
ou rincer les clichés avec de l'eau pluviale. Cela est déjà un 
point parfaitement acquis. C'est ce cpji explique, eu somme, 
la raison pour la(|uelle il n'y a aucun inconvénient à conduire 
l'eau ordinaire |)ar des tuyaux en plomb, tandis qu'il peut y 
en avoir de fort graves à conserver l'eau pluviale dans des 
réservoirs faits avec ce même métal. 

La meilleure précaution à prendre, avant toute autre, pour 
éviter l'oxydation, est de n'empaqueter les clichés que lors- 
qu'ils sont complètement secs. Différents conseils sont, en 
outre, donnés pour les conserver intacts : les uns engagent à 
recouvrir les clichés d'une légère couche d'encre typogra- 
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phi(|iie ; d'autres, à employer un vernis facile h enlever avec 
Tessence de térébenthine au moment du tirage. Certains 
prétendent que le lavage à la potasse ou au carbonate de soude 
suffit pour protéger les clichés. Le point important est, évi- 
demment, d'interposer entre le métal et Tair une couche 
préservatrice. Nous pensons qu'il suffit, avant l'empaquetage, 
d'enlever toute trace d'humidité à la surface des clichés pou- 
vant produire, au contact de l'air, de l'oxyde de plomb. Il est 
nlors utile, une fois les clichés lavés et débarrassés du papier 
de mise en train collé au dos, de les faire bien sécher à la 
rhaleur d'un foyer quelconque. 


BLOCS ET GRIFFES 

Les clichés sont donc la reproduction exacte des pages en 
caractère mobile dont il est pris empreinte. Sur cette empreinte, 
placée dans un moule, on coule un alliage de plomb et régule, 
obtenant ainsi des plaques de matière avec lesquelles on peut 
imprimer à l'égal du caractère. Chaque cliché est bordé, 
ainsi que nous l'avons indiqué, d'un talus ou biseau qui sert 
à le maintenir pendant le tirage sur un bloc à l'aide de griffes 
en tôle ou cuivre. Ce bloc, dont le but est de rehausser 
le cliché à la hauteur normale du caractère, soit 0'",023, 
est indifféremment en bois ou en plomb. L'avantage des 
blocs en bois est d'être moins coûteux à établir, mais ils 
présentent l'inconvénient de tous les objets en bois: sous 
l'influence de l'humidité ou de la chaleur, les fibres du bois 
travaillent, et la surface des blocs se gondole, n'offrant plus 
aux clichés une assise franche et assurée. La mise en train 
et le tirage ne sont pas sans se ressentir de cet état anormal. 
D'autre part, les différents ouvrages n'étant pas d'un même 
format, il s'ensuit que les mêmes blocs ne peuvent être 
employés d'une manière générale. Les blocs en plomb pré- 
sentent à ces divers points de vue un certain avantage. Ils ne 
se déforment pas sous l'action de l'humidité ni de la chaleur, 
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el lorstju'ils sont fàtiguiis par une longue série de lirages, il 
est facile de les mettre à la fonte et d'en faire de nouveaux. 
Les blocs en plomb peuvent être d'un seul morceau et pren- 
nent alors les dimensions mêmes des clichés qui doivent y 
être placés. Ils sont également composés de plusieurs mor- 
ceaux que l'on assemble et combine pour former une assise 
de la grandeur des clichés. 

Sur les blocs en bois, les clichés sont assujettis à l'aide de 
petites pointes qui traversent le plomb et pénétrent dans le 



bois. Avec les blocs en plomb, on est obligé d'employer des 
griifes en tôle ou cuivre pour maintenir les clichés pendant le 
tirage. Il existe dilTérents systèmes de griffes, entre autres la 
griiïedite simple. C'est un morceau de tôle de fer ayant un 
bord recourbé pour appuyer sur le talus du cliché. Lorsque 
la forme est serrée, les griifes se trouvent prises entre les 
blocs et les garnitures qui déterminent les blancs. Ce genre 
de griffes répond suffisamment aux besoins des tirages, mais 
son emploi présente queli|ues inconvéïiienls que l'on évite 
avec d'autres systèmes, plus compliqués, il est vrai. Entête 
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el en pied des clichés, on place comme arrêt de simples 
lames de tôle ou cuivre qui, dépassant quelque peu le talus, 
les empêchent de glisser sur le bloc. 

En France, le bois employé de préférence pour les blocs 
est le chêne, qu'il faut choisir bien sec. L'acajou est d'une 
essence supérieure, il est vrai, mais d'un prix plus élevé. En 
Angleterre, en Amérique, les clichés sont montés générale- 
ment sur acajou. Le sapin coûte beaucoup moins, mais il est 
plus tendre et, par le fait, sujet au gondolage. L'acajou 
vaut i2 francs le mètre superficiel, le chêne 7 francs, et le 
sapin 3 francs, pris au chantier. 

Après avoir débité les planches par morceaux, on les rabote, 
ou mieux, on les tourne, leur donnant ainsi l'épaisseur voulue; 
puis, à la scie, on les réduit aux dimensions des clichés, en 
largeur et en longueur. Pour tourner les planches, quelques 
clicheurs se servent avec avantage du tour horizontal dont 
nous donnons le dessin (lîg. 25). Cet oulil est d'une commo- 
dité exceptionnelle; it favorise considérablement le travail au 
point de vue de la rapidité et de la bonne exécution. Des 
planches de 1",20 de longueur peuvent y être tournées en très 
peu de temps. Ce tour, du reste, peut également être appliqué 
aux clichés et aux blocs en plomb. La disposition horizontale 
du plateau permet de tourner commodément, et à la fois, des 
pièces de différents formais. Le chariot est automatique pour 
l'aller et le retour; il suffit de varier la situation d'un contre- 
poids, visible sur la figure, pour modifier la direction du 
chariot. Ce changement de direction d'en avant en arrière est 
obtenu par le simple déplacement d'une roue actionnant 
l'engrenage qui met en mouvement le chariot. Le système 
d'entraînement par friction rend la marche très douce et facile; 
c'est un plateau mû par l'arbre de commande qui vient 
appuyer fortement contre un tambour garni de cuir, dont l'axe 
vertical, dans sa partie supérieure, soutient le plateau et vient 
reposer par son autre extrémité dans une crapaudine fixée sur 
une traverse qui se relie aux bâtis de la machine. Les pièces 
à tourner sont assujetties sur le plateau par des griffes. Ces 
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griffes sont pius épaisses pour tourner le bois que pour tourner 
les clichés. Enfin, des garde-fous, ne figurant pas sur le 
dessin afin de ne pas cacher les organes de la machine, 
empêchent tout accident. Le fonctionnement de cet outil, si 
nécessaire dans un atelier de cUcherie, est, comme on le voit, 
fort simple. 



Iinriianlïl. 


II est évident qu'un lour vertical peut rendre les mêmes 
services; aussi avons-nous voulu donner la vue d'un modèle 
perfectionné (lig. 20), où le chariot avance et recule automati- 
(piement. La roue mettant en mouvement le chariot engrène :ï 
volonté soit avec un pignon placé à sa gauche, soit avec lui 
autre pignon pincé à sa droite. Ces deux pignons sont placés 
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de manière que, riin d'eux venant à engrener, l'autre désen- 
gréne. Il en résulte, tout naturellement, la rotation dans uti 
sens ou dans l'autre de la roue, donll'axe supporle une longue 



- Tuur ïerlical perfeclioiinÉ 


vis agissant dans une noix fixée au chariot. Celte combinaison 
[termet ainsi l'aller et retour automatique du chariot. 

S'il fallait que les blocs en plomb fussent pleins, leur poids 
deviendrait exagéré sans pour cela eu augmenter la solidité. 
Afin d'employer le moins de métal possible, on se sert pour 
fondre les blocs d'un appareil disposé de façon à y établir 
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des cavités en dessous. Cet appareil, nommé 
noyaux (fig. 27 et 28), se compose d'une plaque de fonte 
disposée avec des entailles en queue d'aronde correspondantes 
aux noyaux; cette plaque est munie, en outre, d'une série de 
réglettes en fer destinées à remplir les entailles là où, suivant 
les combinaisons à obte- 
nir, les noyaux n'ont pas 

, , été placés. Cette disposi- 

' ^Si i-M-u»j tion permet de fondre des 

blors creux de n'importe 
(|iiel format. Los noyaux 
sont des pièces de fer ou 
bronze dont la surélévation 
au-dessus de la plaque 
produit les cavités dans la 
masse du métal fond». Des 
équerres de bauteur du 
texte, ou seulement de celle 
des blocs, pouvant s'écarter 
à volonté au moyen d'un 
étricr muni d'une vis de 
pression, maintiennent la 
matière au moment de la 
fonte. En plaçant cette 
plaque à noyaux dans un 
moule à fondre, on obtient 
des clicbés de bauteur de texte, soil annonces ou tout autre 
genre de travail. 

Pour fondre les blocs ordinaires, à combinaisons, c'est-à- 
dire pouvant donner tous les formats voulus, on emploie égale- 
ment la plaque à noyaux. Après avoir placé sur la plaque le 
noyau de la grandeur nécessaire, ainsi que l'équerre, on en 
ramène les brancbes contre le noyau, puis on coule directe- 
ment sur la plaque la matière en fusion. Les deux branches de 
cette èquerre glissent dans un étrier et sont maintenues à la 
distance déterminée par une vis de pression. Un taquet peut 
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èire de même dirigé à volonté pour former arrêt lors de la 
fonte du plomb sur la plaque; ce taquet ou guide est maintenu 
par une vis. Pour conserver l'écartement parallèle des deux 
branches de l'équerre, une vis munie d'un double écrou passe 
au travers de la branche mobile, et se trouve fixée sur l'élrier 
qui maintient le taquet. 

Lorsque tes blocs sont fondus, on les place sur le tour et 
on leur fait subir une passe ou deux sur les deux faces, leur 
donnant ainsi ta hauteur nécessaire ; puis, on rabote les càtés, 
de façon qu'ils soient parfaitement d'équerre avec les deux 
faces. 



Fia. 38. — Plaqnt à noyaax combints. 


S'il s'agit de fondre simplement des lignes d'annonces, des 
titres, etc., on peut employer avec avantage un moule spécial 
dit moule à mois. Ce moule est muni de guides ou registres 
permettant de faire des clichés de différentes dimensions. Les 
deux parties du moule s'écartent ou se rapprochent à l'aide 
d'écrous et de glissières. 

Lorsque les clichés sont montés sur bloc de bois ou sur 
matière, et qu'il s'agit d'en vérifier la hauteur par rapport 
à celle du caractère, soit O", 023, on se sert d'une espèce 
de pont dit pont-calibre (fig. 29). L'écartement compris 
entre le plateau et la traverse, que maintiennent deux vis à 
oreilletles, détermine la hauteur voulue. Il est facile, à l'aide 
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de hausses placées à l'endroit des vis, sous la traverse, de 
la remonter à volonté. 

Depuis quelque temps, une nouvelle machine a fail son 
apparition dans les ateliers de clicherie ; cette machine est 
d'origine américaine, et serr à rabnter d'une seule passe les 
clichés, ainsi que les blocs. 

Cet outil, peu compliqué (fig. 30), mais doué d'une force 
puissante due à la combinaison de son jeu d'engrenages , se 
compose d'un pied solide supportant un marbre sur lequel on 
pose le cliché ou le bloc à raboter. Ce marbre est tiré en 
avant, ou poussé en arriére par deux crémaillères, sur chacune 
desquelles engrène un pignon. De cette façon, la pièce à 



raboter passe lentement sous une lame é|)aisse, qui se trouve 
Turtemeut fixée dans un sabot en Tonte ; deux vis permettent de 
régler la hauteur de lame. 

Cette machine fonctionne soit à bras, soit avec un moteur, 
mais dans les deux cas, pour produire le mouvement d'avant el 
(l'arriére, il faut que l'arbre de commande tourne d'abord dans 
un sens, puis dans l'autre. Les poulies el les engrena-tes sont, 
du reste, disposés à cette inlention. 

CLICHÉS CYLIMHIlQUES 

La cunsil'uclion des machines rot-itives, employées depuis 
plusieurs années pour l'impression des journaux tirant à 
grand nombre, a tiècessité lu modificalion de l'outillage de 
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sléréolypie destiné à ce genre de publications. Les clichés 
devant être fixés sur des cylindres, et non placés sur des 
marbres plats, ont dû être ramenés à la forme semi-eirculaire. 
Le monlage se pratique de la manière habituelle, mais 
l'empreinte est introduite dans un moule à fondre dont les 
deux platines sont cintrées. M. Marinoni a été amené à [per- 
fectionner d'une manière complète ce genre d'appareils; il a 



créé une série de modèles nouveaux applicables à la confection 
des clichés cylindriques. Cette série cum|)rend : un moule 
coulant sur le côté, un tour à biseauter, une machine à échop- 
per et biseauter, cl une machine à laminer Ifs clichés. 

La ligure 3 1 donne une idée complète dii moule. L'empreinte 
est posée sur la platine fixe, cha<fue marge se trouvant main- 
tenue i>ar les branches de l'équerre, facile â maniera l'aide 
de deux anneaux, et qui fait [«rendre la rourbt- du moule à 
l'empreinte. Il suffit de relever la jplaline mobile el di- serrer 
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la vis de pression ; on peut alors conler la matière en fusion. A 
la sortie du moule, it reste à Taçonner les clicliés. 

■ En raison du temps fort limité que laisse la mise en vente 
des journaux qui doivent paraître rapidement, on a dû trouver 
un moyen plus expêdilir que le biseautage et l'échoppage faits 
à la main. 



t o 31 - Vo 1« U 1 ire (Mar non ) 


Le tour a biseauter est un outil fort simple Les clichés sont 
fixés â I aide de ms sur un tambour en fonte «supporté par un 
pied. Ce tambour quaclionne une manivelle clavetée sur 
l'arbre, présente nécessairement la m(>me circonférence que 
les cylindres d'impression de la macliine roialive afin que les 
clichés, dont le cintrage correspond éftalement aux cylindres, 
puissent s'y adapter exactement. Dans la longueur du tambour, 
une bande à rainures supporte deux petits chariots dans cha- 
cun desquels s'eraboite un burin. Une vis de rappel, terminée 
par «ne poignée, fait avancer ou reculer le burin, soit pour 
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entamer le plomb du cliché, soit pour dégager facilement le 
cliclié du tambour. 

En glissant chaque cliariol sur la bande, on les amène 



HïdiiDv à éd)op|i«r el ^ biseauter (.Uariiioni), 


ainsi à l'endroit du cliché où doit avoir lieu le biseautage; 
puis, tournant le petit volant qui actionne la vis du burin de 
chacun des chariots, on approclie le burin de façon qu'il morde 
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lo i)lomb. Une Tois les cliariols convenablemenl dis|H>st's, imi 
faitévolucr )en terne ni le tambour, et progressivemenl.JÏ (■hatjiir 
liasse, un avance ilavantage les burins en tournant légérpmeiil 
les vis de rappel qui les dirigent. 

Les urfiancs de la machine âfiiseauler (lig.Jâ), construite par 
M. Marinoni, se composent d'un chariot mobile circulaire, snr 
lequel on ai)itli(|ue le cliché à biseauter, et d'une fraise. Le 
chariot va et vient au Ions d'un plateau, dirigé qu'il est par 
une vis venant se prendre dans une noix fixée en dessoiis. 
L'inclinaison du plateau est 
variable afin d'amener la 
partie à biseauter sous la 
fraise. Il est ainsi facile de 
diriger le chariot dans les 
deux sens, d'un mouvemoiil 
lent et continu. La fraise esl 
montée sur un axe lermint; 
par une |)Oulie horizonlab* 
sur laquelle passe une corile 
àboyaux chargée de lui Iraiis- 
niellrc le mouvement iàm- 
loire. Celle corde se relie â 
une jioulie à {juiye de graïul 
diamètre [dacée verticalement, el que met en action directe 
l'arbre de commande. 

Il existe nn ap|iareil ii biseauter mécaniquement peu connu 
en France, mais dont se servent beaucoup les Américains et 
les Auj^lais. Cul ai)[)arcil (fi^. 3IÎ), assez commode, se compose 
d'une liible semi-circulaire en fonte que supporte un jtied 
également en fonte. Les clichés cintrés sont appliqués directe- 
ment sur cette table, el y sont solidement maintenus au moyen 
de deux mâchoires en bois garnies au besoin de drap pour ne 
pas détériorer l'œil du cliché. Ces mâchoires sont fortement 
assujcllies contre le cliché par des êcrous à oreillettes. Deux 
ouvriers, sans aucune gêne, peuvent facilement travailler 
ensemble sur celoulil. Pendant que l'un pousse la variope qui. 
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prise en i|uoiie <raron()e tlans la Tonte même du bàli, passe t>l 
repasse au lonj^ du cliché en biseautant l'un des bords, l'autre 
ouvrier fait fonctionner le balancier, dont l'extrémilê inférieure 
prend son point d'appui sur un arbre longitudinal, el dont la 
partie supérieure supporte un burin (|ue commande une vis 



- Machine à Umiaer Un cUi'hJ^ (Mari 


de rappel. Deux arrêts, boulonnés sur le bâti, empêciieid ie 
balancier d'être entraîné en dehors de la table où il agit. 

La figure 34 donne l'ensemble de la machine à laminer 
construite par M. Marinoni. Elle comporte un plateau semi- 
circulaire sur leiiuel s'adapte le cliché, l'œil en dessous, après 
avoir toutefois interposé entre les deux un blanchet mince, 
évitant ainsi toul frottement du plomb contre la fonte du pla- 
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teau. Le cliché esl mainlenQ de manière fju'il ne puisse se 
déplacer pendant le fonction nemenl de l'outil. Une roue d'en- 
grenajçe, (|ue met en action une vis sans fin, commande un 
support sur lequel se trouve très solidement boulonnée une 
forte lame, qui, dans sa course circulaire, rabote le plomb du 
cliché. La course parcourue par la lame correspond exacie- 



t'io. 3û. — Machine à laminer («ystime iméricaiD). 

ment à la circonférence des cylindres de la machine à impri- 
mer sur laquelle doit être placé le cliché. 

Cet appareil est beaucoup moins compliqué que celui 
adopté généralement par les clicheurs an^^lais et américains 
{fig. 35), destiné au même travail et sur lequel un jeu de imis- 
sants engrenages commande un axe en fer où est adaptée la 
lame. 

OUTILLAGE DE CLICHERIE 


Dans les paragraphes précédents, nous avons donné la des- 
cription des diiïércnts appareils et des divers outils servant au 
travail de stéréotypie ; il nous reste à ajouter quelques indica- 
tions générales. 

MM. Fouctier frères, de Paris, construisent un nouveau 
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modèle (fig. 36), dont les imprimeurs peuvent tirer un excel- 
lent parti, et auquel on peut donner le aom de fourneau 
moule-presse portatif. Occupant peu de place, il n'exige 
aucune installation de fumisterie ; tout en Tonte et fer, il réunit, 
attenant les uns aux autres, les appareils indispensables au 
travail de clicherie. La vue que nous en donnons fait ressortir 
le côté indiscutablement avantageux de cette disposition. 



Fia. 36. — Fournesn moiile-preue portatir. 


Il est certain que, selon l'importance des travaux, le 
matériel employé est plus ou moins considérable, et les 
appareils appliqués en concordance avec la nature de ces 
travaux et la rapidité avec laquelle ils doivent être exécutés. 
Une clicherie ayant à opérer sur une vaste échelle sera néces- 
sairement installée d'une tout autre manière que s'il s'agissait 
seulement de procéder par petites quantités et à longs inler- 
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valles. L'appareil représeaté par la figure 36 est, à ce poini de 
vue, précieux pour un établissement d'une importance secon- 
daire, mais il deviendrait sûrement insurfisant pour une clicherie 
où les travaux seraient nombreux, précipités et réclamés dans 
un délai très rapprocbé de la commande. 

Certains appareils sont construits de façon à supporter deui 
presses ou platines, et le foyer est alimenté avec du charbon de 



Fio. 37. — Chatidiire. 


terre. Des tuyaux mettent en communication le foyer et le corps 
de cheminée. Une hotte en tôle, munie d'une porte mobile, et 
surmontée de tuyaux se dirigeant vers la cheminée, peut être 
placée à volonté au-dessus de la chaudière pour recueillir les 
émanations de la matière, si funestes à la santé des ouvriers, 
émanations qui ne peuvent ainsi se répandre dans les ateliers. 
Il existe un nouveau modèle de presse à sécher chauffée 
au gaz dont le système est identique à celui que nous avons 
décrit précédemment. Le sommier se déplace permettant de 
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relever la platine pour poser la forme sur le marbre qui se 
trouva chauffé au gaz par un appareil dit a chandelles. Une 
clé permet de régler facilement le chauffage. 

Répondant à cette presse, deux genres de fourneaux 
peuvent être employés. L'un est rond et en tôle (fig. 37), la 
chaudière seule est en fonte. L'autre, carré, est tout en 
fonte. Les deux peuvent être chauffés indifféremment au gaz 
ou au charbon de terre. Nous terminerons en donnant la 
nomenclature des outils et appareils composant le matériel 
d'un atelier de clicherie, sans tenir compte des dimensions 
de certains d'entre eux, qui varient selon l'importance et 
le format des travaux : 


1 marbre en fonte pour imposer. 

1 marbre en fonte à mouler. 

i2 ramettes assorties en fonte, de 
hauteur, avec garnitures en fer 
à vis, et 1 clé. 

1 presse à sécher. 

1 chaudière avec hotte d'émana- 
tions. • 

1 moule à clicher avec équerres 
minces, équerre à réchauffer et 
2 coins en fonte. 

1 scie circulaire ou à ruban. 

1 biseautoir et 2 rabots. 

t machine à corriger. 

6 jeux de pistons. 

i moule à mots. 

1 pont-calibre. 

i meule à affûter. 

1 bloc à échopper. 

1 rouleau à mouler en fer. 


2 brosses à mouler. 

2 pochons en tôle forte avec manche 

garni de bois. 
1 écumoire. 
i justitication. 
1 tamis en laiton. 
6 ciseaux emmanchés. 
6 échoppes. 

1 fer à souder. 

2 queues de morue. 
2 maillets en buis. 
2 sébiles en bois. 

1 grattoir. 

i diviseur. 

1 gratte-filets. 

1 piquoir. 

1 brosse à huile. 

i machine à raboter. 

1 tour. 




CHAPITRE ni 


PROCEDES DIVERS DE CLICHAGE 


CLICHAGE AU CELLULOÏD 


Jusqu'à présent, la stéréotypie au papier, telle que nous 
l'avons indiquée, est adoptée d'une manière exclusive tant 
en France qu'à l'étranger. Au point de vue économique, 
c'est, en effet, le procédé qui réunit les meilleures conditions 
industrielles. Par sa simplicité et sa rapidité d'exécution, il 
satisfait largement aux exigences de l'impression. Néanmoins, 
comme résultat, il faut reconnaître en toute sincérité que le 
clichage au papier ne donne pas à l'œil de la lettre la netteté 
et la régularité du moulage au plâtre. Certes, on n'est pas 
sans chercher un nouveau mode de clichage pouvant rivaliser 
avec les procédés connus en évitant leurs inconvénients, 
et nous avons vu, dans le chapitre premier, qu'il existe 
un procédé inventé en 1879 par M. Jeannin, de Paris, 
auquel on peut attribuer certains avantages qui ne sont pas 
à dédaigner, mais dont les conditions ne remplissent pas 
entièrement les desiderata des imprimeurs et éditeurs. Aussi 
le clichage au celluloïd n'a-t-il pu se faire accepter dans les 
ateliers typographiques. 

D*abord, qu'est-ce que le celluldidi 
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Aucun dictionnaire ne pourrait, pour le moment toutefois, 
renseigner le lecteur sur cette nouvelle substance. Seule, Téty- 
mologie de ce mot indique qu'elle provient de la cellulose^ à 
laquelle on ajoute un produit quelconque. 

Le principal élément constituant la charpente solide des 
plantes est la cellulose; c'est le principe intime de la fibre 
des végétaux. Nous renvoyons nos lecteurs aux traités de 
botanique s'ils veulent avoir une connaissance plus appro- 
fondie de la cellulose, nous bornant simplement à indiquer 
que le celluloïd est un mélange de cellulose et de camphre. 
M. Jeannin, l'inventeur de ce procédé, préconisait comme 
cellulose un certain papier fabriqué spécialement au Mexique. 

On sait que la cellulose à peu près pure compose certains 
produits manufacturés, tels que le coton, le chanvre, le papier 
blanc, etc. On l'extrait de ces produits en les faisant bouillir 
dans une solution de potasse caustique; le résidu, traité en 
premier lieu par le chlore dilué dans l'eau, puis soumis à des 
lavages successifs d'ammoniaque, est ensuite lavé à l'acide 
chlorhydrique. Après avoir laissé sécher le résultat de ces 
opérations, on l'èpuise complètement par l'alcool et l'éther, 
afin d'en éliminer les substances soiublesqui auraient échappé 
aux traitements antérieurs. On obtient ainsi la cellulose, à 
laquelle, ainsi que nous Tavons dit, M. Jeannin a mélangé 
le camphre, en une certaine proportion. 

De cette union de la cellulose et du camphre résulte une 
substance particulière qui, soumise à une température très 
élevée, et à une pression de cent cinquante atmosphères, 
acquiert une homogénéité parfaite et une dureté considérable. 
Cette matière est, en outre, très légère, sa densité est environ 
de 1,38. Une plaque de celluloïd ayant trois centimètres 
d'épaisseur et une superficie de quatre-vingts centimètres sur 
trente centimètres pèse moins d'un kilogramme. 

Le celluloïd a la propriété très précieuse d'être inattaquable 
aux acides, et d'être insoluble. 

L'industrie peut donc, on le voit, tirer un grand parli de 
celte nouvelle substance. Du reste, depuis quelques années 
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l'application du celluloïd fournit au commerce et à l'industrie 
une infinité^ d'objets, entre autres des bijoux imitant à s'y 
méprendre l'ivoire, l'écaillé, le corail, le jaspe, la malachite, 
le marbre, etc. Réduit en Teuilles minces, le celluloïd fournit 
des faux-cols, des manchettes, des fleurs artificielles et des 
cartes de visite ; beaucoup de dentistes en font des dentiers ou 
râteliers. Cette substance assimile de la façon la plus intime 
tous les colorants possibles, qui pénètrent dans la masse 
même, ne s'arrêtant pas à la superficie seulement. De plus, 
à une température variant de 90 à 120 degrés centigrades, 
selon les proportions du mélange, le celluloïd possède la 
faculté de devenir plus malléable que la gutta-percha. On 
peut donc, facilement, obtenir des plaques de celluloïd pour 
le moulage, leur donnant l'épaisseur que réclament les tra- 
vaux auxquels on les destine. 

Voici de quelle manière on procède pour obtenir la repro- 
duction des pages de texte ou celle de bois gravés. 

Le point capital de ce genre de clichage est la composition 
d'une matière capable de prendre les empreintes sur lesquelles 
doit s'appliquer le celluloïd. M. Jeannin s'est livré à ce sujet 
à de longues recherches et à de nombreux essais avant de 
pouvoir combiner un véritable mastic, une pâte plastique, 
remplissant les conditions voulues. C'est une composition 
huileuse à base d'oxyde métallique qui, contrairement au 
celluloïd, se solidifie à la chaleur. Il en résulte que le pro- 
cédé de stéréotypie au celluloïd se résume dans les opéra- 
tions suivantes : 

1"* Prise de l'empreinte au mastic d'oxyde métallique; 

2* Séchage de l'empreinte; 

3** Ramollissement de la plaque de celluloïd ; 

4° Pression à la presse hydraulique chauffée; 

5** Refroidissement de la presse et du moule ; 

Et 6° Montage des clichés sur un bloc en bois. 

L'ensemble de ces diverses opérations, toutes compliquées 
qu'elles puissent paraître, ne demande, cependant, pas plus 
d'une demi-heure pour un opérateur quelque peu exercé. 
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On obtient Tempreinle par pression en se servant d'une presse 
hydraulique ou d'une presse dite à genouillères, dont nous 
donnons la description à propos du moulage galvanoplastique 
à la cire; cependant Tune et l'autre de ces presses doivent 
être disposées spécialement pour ce genre de moulage. 

Pour obtenir la dessiccation de cette empreinte, on la pose 
sur une plaque de métal chauffée à une température d'au 
moins 120 degrés. Pendant le temps que l'empreinte reste 
exposée à cette température, on en profite pour ramollir à 
cette même chaleur le celluloïd, auquel on donne une épais- 
seur de trois millimètres en le soumettant à l'action d'un rou-> 
leau de métal, ou par tout autre moyen. 

La presse destinée à obtenir le cliché de celluloïd sur l'em- 
preinte de mastic durci est chauffée au charbon ou au gaz. La 
plaque de celluloïd, réduite à trois millimètres, est appliquée 
sur l'empreinte et le tout placé sous le sommier de la presse. 
Il faut une pression d'environ cent vingt-cinq atmosphères pour 
que l'empreinte soit suffisante. 

Pendant que la pression s'opère, on ouvre un robinet don- 
nant passage à un courant d'eau qui vient refroidir le moule et 
le cliché. Ce refroidissement rapide est indispensable afin que 
le cliché conserve ses proportions et sa netteté. En effet, aus- 
sitôt la pression interrompue, si le celluloïd formant le cliché 
conservait la température qui le rend malléable, le retrait des 
molécules ferait perdre à la gravure du cliché son aspect et sa 
finesse. 

Lorsque le refroidissement est complet, on dégage le cliché 
de son empreinte, et avec de petites pointes on le fixe sur un 
bloc en bois. 

Les clichés au celluloïd sont durs et résistants; par le fait 
qu'ils sont inattaquables aux acides, et insolubles, ils ne 
peuvent subir, d'aucune manière, les influences de l'humidité 
ou de la sécheresse. Leur nettoyage ou lavage est des plus 
faciles, aucune oxydation n'étant à craindre. 

A l'impression, ces clichés ne donnent pas un mauvais résul- 
tat, mais un inconvénient assez sérieux se présente lorsqu'il 
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s'agit de corrections à faire. Il ne faut pas penser à opérer 
comme pour les clichés en plomb : un seul remède existe, 
celui de refaire les clichés comportant les corrections. 

Quant au prix de cette nouvelle substance, question fort 
importante lorsqu'il s'agit de procédés industriels, le cellu- 
loïd revient à un demi-centime le centimètre carré. 11 faut, 
nécessairement, y ajouter les débours occasionnés par la com- 
position du mastic métallique, et y joindre les frais de main- 
d'œuvre. 

Incontestablement, le celluloïd est appelé, par ses proprié- 
tés précieuses, à jouer un certain rôle dans l'industrie du Livre, 
mais jusqu'alors ses applications sont fort restreintes. Doit-on 
attribuer cet oubli, ou ce dédain, à l'incorrigible routine? Il est 
certain que la propriété d'inflammabilité du celluloïd, due au 
camphre qui entre dans sa composition, et à laquelle l'opéra- 
teur doit toujours penser, rend discutable, en une certaine 
mesure, son application sur une grande échelle ; cependant, 
nous le répétons, le celluloïd n'a pas dit son dernier mot, on 
y viendra certainement. M. Despaquis, devenu propriétaire du 
procédé, qu'il exploite depuis quelques années, a perfectionné 
l'invention de Jeannin. Il parle même d'employer des feuilles 
de celluloïd pour l'impression des journaux ou des ouvrages 
illustrés en employant la photographie. 


GÉLATINOGRAPHIE 


Désirant faire connaître à nos lecteurs les divers procédés 
de stéréotypie, nous ne passerons pas sous silence celui 
inventé par M. J. Stand, auquel il a donné le nom de gélati- 
nographie. Ce procédé repose sur l'emploi de la gélatine, 
cette substance d'une sensibilité particulière dont nous verrons 
plus loin des applications fort curieuses. En ce qui concerne 
la stéréotypie, ce procédé ne donne que des résultats très 
relatifs. 
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On prépare une espèce de pâte ou bouillie claire, composée 
de plâtre finement pulvérisé, et délayé dans l'eau. Après avoir 
soigneusement nettoyé la surface d'une plaque de zinc ayant 
environ quatre millimètres d'épaisseur, on l'enduit d'une 
couche de cette pâte qu'on laisse sécher suffisamment. Puis, 
au moyen de burins ou de pointes, on trace dans cette couche 
le dessin dont on veut avoir l'empreinte, ayant soin d'enlever 
le plâtre jusqu'à la surface du zinc. On obtient ainsi une gra- 
vure en creux dont la profondeur dépend de l'épaisseur de 
la couche de plâtre. 

La plaque est alors entourée d'un cadre quelconque, et, 
sur la couche de plâtre, on verse de la gélatine fondue, ou 
de la matièj'e à rouleaux \ 

Le cliché obtenu de cette façon est traité à l'acide chromique 
de potassium, qui lui communique une consistance et une soli- 
dité suffisantes permettant de l'employer pour l'impression. 

Afin de faciliter le travail du dessinateur, il est utile d'ajou- 
ter au plâtre, avant d'enduire la plaque de zinc, une petite 
quantité de baryte sulfatée et de gélatine. 

Il est entendu que le plâtre peut être remplacé par diverses 
autres substances propres à supporter la taille du burin et la 
chaleur de la matière en fusion. 

Quant à la gravure, dans le cas où pendant le travail 
quelques parties de la couche de plâtre s'enlèveraient et 
seraient à retoucher, rien n'est plus simple d'y remédier et de 
les remplacer : au moyen d'un pinceau, on recouvrirait les 
parties endommagées d'une nouvelle couche de plâtre. 

De même que, pour éviter à l'impression la salissure des 
grands blancs auxquels il faut donner une profondeur suffi- 
sante, on augmente la couche de plâtre à ces endroits par des 
empâtements faits au pinceau. 

Les applications de ce procédé sont, on le voit, très res- 
treintes; cependant, en certains cas, on pourrait en tirer parti. 


4. Mélange de colle forte et de mélasses miel ou glycérine. 
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CLICHAGE AU MÉTAL SPENCE 

Il y a plusieurs années, il fut question, dans le monde 
industriel, d'un nouveau métal, que Ton considérait comme 
capable de rendre d'assez grands services par ses nombreuses 
applications. Le métal Spence, du nom de son inventeur, 
s'obtient par la dissolution dans du soufre d'un mélange de 
fer, de zinc et de plomb. Le métal fond à 150 degrés et est 
inaltérable à Faction de Teau, des acides et de l'air. Son poids 
est trois fois moindre que le plomb et l'on a pensé qu'il pour- 
rait le remplacer. Cependant, jusqu'à présent, il n'a pas fait 
son apparition dans les imprimeries, bien qu'on ait eu la 
prétention de l'uliliser pour les clichés et les galvanos. Fon- 
dant à 150 degrés, il est facile de le couler directement sur 
l'objet à reproduire et d'obtenir une empreinte sans employer 
la pression. Mais nous doutons, jusqu'à preuve du contraire, 
que ce métal puisse remplacer avantageusement le plomb 
et, surtout, les reproductions galvanoplastiques, tant au point 
de vue de la résistance qu'à celui de la finesse et de la netteté 
des traits de la gravure, ainsi que du contour des lettres. 


DEUXIÈME PARTIE 


GALVANOPLASTIE 


CHAPITRE PREMIER 


ORIGINE DE LA GALVANOPLASTIE 


Ainsi que l'indique le titre de cet ouvrage, nous ne nous 
occuperons ici de la galvanoplastie que dans ses applications 
à rimprimerie. Cependant, quoique restreint par notre cadre, 
nous nous ferions un scrupule de passer sous silence le nom 
des créateurs de cet art, relativement nouveau, dû à la décou- 
verte de procédés scientifiques qui lui ont donné naissance il 
y a une cinquantaine d'années. 

Un aperçu succinct nous permettra de relater les premiers 
pas de cette notable invention, incontestablement placée, par 
son importance et son utilité, au premier rang parmi les arts 
industriels. 

Cette véritable science, qui, par l'action obscure, insaisis- 
sable, d'un courant électrique, plie les métaux à tous les 
caprices de la volonté, est appelée à jouer un rôle prodigieux 
au sein de l'industrie et de la métallurgie. Les progrés, fort 
relatifs encore, réalisés aujourd'hui sont impuissants à nous 
fournir la mesure des applications de l'avenir. Il est certain 
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que rimprimerie participera d'une manière considérable au\ 
nouvelles découvertes qui seront faites dans celle voie, voie 
encore bien inexplorée. 

Dans sa séance du 21 octobre 1838, F Académie des 
sciences de Saint-Pétersbourg recevait communication d'une 
découverte fort remarquable due à un professeur de physique 
de l'Université de Dorpat, nommé H. Jacobi. Cette décou- 
verte était basée sur certains procédés au moyen desquels, 
en faisant intervenir l'électricité galvanique, on obtenait, par 
la voie humide, des lames métalliques, des épreuves en 
cuivre reproduisant d'une manière absolument exacte des 
médailles, des bas-reliefs, des statues, etc. 

Déjà, en 1836, M. Auguste de Larive, professeur de phy- 
sique à Genève, avait été amené à observer un phénomène 
particulier qui se produisait sur les parois du vase composant 
la pile inventée par le docteur Daniel 1 ; celui-ci, en faisant 
les premiers essais d'une nouvelle disposition de sa pile, 
avait également fait la même remarque, mais le physicien 
anglais, portant alors toute son attention sur la construc- 
tion et le fonctionnement de son nouvel appareil, laissa de 
côté l'examen de ce phénomène. Quant à de Larive, il indiqua 
bien le fait du dépôt d'une couche de cuivre qui reprodui- 
sait « dans la plus grande perfection et d'une fidélité exacte » 
tous les détails de la surface sur laquelle elle se déposait, 
mais il ne fit aucune application de cette observation. 

C'est donc deux ans après que H. Jacobi faisait connaître 
le résultat décisif de ses expériences et donnait à son invention 
le nom de galvanoplastique. 

Le hasard, on le sait, enfante presque toujours les grandes 
inventions et les découvertes scientifiques; à ce point de vue, 
la galvanoplastie est bien la véritable fille du hasard. Au mois 
de février 1837, Jacobi s'occupait alors de recherches sur la 
pile de Daniell. En examinant le dépôt de cuivre — déjà 
remarqué par de Larive — , Jacobi reconnut que quelques 
parties de ce dépôt métallique, quoiqu'en apparence formé 
de particules cristallines, se composaient, en réalité, de 
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lamelles de cuivre d'une cohésion absolue. Jacobi attribua 
d'abord ce résultat à la qualité défectueuse du métal qu*il 
employait pour construire ses appareils, mais il en fut bientôt 
dissuadé par l'ouvrier qui lui fournissait le cuivre, lequel 
repoussa, avec preuves à l'appui, un reproche absolument 
injuste. Jacobi, convaincu par l'évidence, examina de plus 
près les lamelles de métal qui se détachaient facilement du 
cylindre en cuivre de la pile de Daniell, sur laquelle il avait 
opéré. Gomme l'avait fait avant lui de Larive, il remarqua, sur 
la face interne des éraillures, des traces de lime, des coups 
de marteau qui reproduisaient identiquement les traces existant 
à la surface extérieure du cylindre en cuivre. Cette observation 
fut pour Jacobi un trait de lumière. Répétant l'expérience, il 
parvint à reproduire, au moyen de la pile de Daniell, des 
plaques de cuivre recouvertes de signes et de traits, en creux 
ou en relief. Et, par l'emploi de piles d'une faible intensité, 
et d'un courant continu, Jacobi réussit bientôt à obtenir en 
relief l'empreinte d'une plaque de cuivre gravée au burin. 
C'est ce premier résultat qui fut présenté à l'Académie des 
sciences de Saint-Pétersbourg, le 17 octobre 1838. Quelques 
jours après, ainsi que nous l'avons vu plus haut, le rapport 
sur les observations et les expériences de Jacobi était lu, 
par M. Fuss, devant la docte assemblée, qui l'écouta avec le 
plus grand recueillement. Les dernières paroles du rapporteur 
furent accueillies par plusieurs salves d'applaudissements. 
L'année suivante, au mois de juin, l'inventeur adressait une 
lettre à l'illustre Faraday, dans laquelle il donnait la des- 
cription détaillée de ses procédés gai vanoplas tiques. C'est 
cette lettre, publiée presque aussitôt par deux périodiques 
scientifiques, le Mechanic's Magazine et le Philosophical 
Magazine^ qui fit certainement connaître la galvanoplastie en 
Angleterre. 

Bien que Spencer revendique la découverte de Vélectro- 
métallurgie — ainsi qu'il nommait la nouvelle invention — , 
à en juger par les faits authentiquement reconnus, il est facile 
de rétablir les droits du véritable inventeur. Ce n'est que sept 
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mois après la communication de Jacobi à TAcadémie des 
sciences de Saint-Pétersbourg, relative aux procédés galva- 
noplastiques, que Spencer produisit, à Liverpool, des spé- 
cimens et des reproductions du même genre. 

Il en est de même de la découverte que fit Murray, au 
mois de janvier 1840, concernant l'emploi de la plombagine. 
Les Anglais prétendent que leur compatriote vint apporter 
un perfectionnement considérable à la nouvelle invention qui 
se trouvait ainsi complètement modifiée, et qui voyait son 
domaine considérablement élargi. Jusqu'alors, en effet, les 
dépôts de cuivre étaient exécutés sur métal, car les matières 
non conductrices n'avaient encore pu être utilisées. Murray 
aurait eu Tidée d'employer le graphite, ou plombagine, en 
combinaison avec les matières non conductrices, pouvant 
ainsi obtenir les dépôts sur des moulages isolants, rendus 
conducteurs par la plombagine. 11 est pourtant un fait cer- 
tain : H. Jacobi, en 1839, s'occupait pour le compte du 
gouvernement russe de la construction d'un moteur électrique 
applicable à un bateau qui devait naviguer sur la Neva, et ce 
fut pendant ses expériences qu'il remarqua, fort inopinément, 
la conductibilité de la plombagine. 

Ayant tracé la lettre G (première lettre du mol giity bon) 
au crayon de plombagine sur des vases poreux après examen 
pour en constater le degré de résistance, il fut mis sur la voie 
de la conductibilité du graphite. 11 est possible que Murray 
ait eu connaissance des expériences faites par le physicien 
russe, mais il faut cependant admettre également que Murray 
les ignorait et qu'il fit la même découverte. Du reste, à cette 
époque, un professeur français, nommé Bocquillon, fit aussi 
connaître ses expériences sur l'emploi de la plombagine dans 
les procédés galvanoplasliques. 

Au mois d'avril de la même année, c'est-à-dire en 1840, 
M. Mason, physicien anglais, imagina une combinaison per- 
mettant la réduction du cuivre dans un appareil séparé 
agissant, pour son propre compte, comme appareil réducteur, 
et il plaçait la pile à part. L'expérience de Mason est le point 
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de départ de l'intervention de la pile dans les travaux galva- 
noplastiques. 

Quelques auteurs prétendent aussi que Jacobi, par la suite, 
en pratiquant ses recherches, fut conduit à opérer les dépôts 
de cuivre non plus à l'intérieur de la pile de Daniell, maife en 
employant une pile séparée, et opérant la décomposition du 
sulfate de cuivre dans un bain particulier. C'est dans le 
courant de ses expériences à ce sujet que Jacobi constata un 
épuisement rapide de la dissolution du sulfate de cuivre à la 
suite du dépôt formé sur les moules, et qu'il fit la remar- 
quable découverte de Yanode qui, en réalité, date de 1839. 

Ayant attaché le moule au pôle négatif, Jacobi disposa au 
pôle positif une lame du môme métal que celui tenu en disso- 
lution dans le bain; plongée dans ce dernier, cette lame entre 
elle-même en dissolution, et cela en quantité à peu près égale 
à celle qui se dépose sur le moule. C'est cette lame métal- 
lique que l'on nomme anode électrique soluble. 

L'influence que vint exercer cette nouvelle découverte fut 
immense; l'anode facilitait considérablement les progrés de 
la galvanoplastie. On put alors séparer de l'appareil même les 
deux métaux produisant par leur accouplement le courant 
électrique, et les procédés galvanoplastiques devenaient ainsi 
beaucoup plus simples. On obtenait aussi, par cette dispo- 
sition, des dépôts métalliques de toutes formes et de toutes 
dimensions. 

Enfin, M. Kemps, vers le milieu de 1841, inventait l'amal- 
gamation du zinc venant encore favoriser les opérations et 
leur bonne réussite. 

Il en résultait qu'à cette époque, en 1840, la galvanoplastie 
se résumait ainsi : 

Dans un appareil convenablement disposé était versée une 
dissolution de sulfate de cuivre ; on y plongeait un moule, soit 
en plâtre, soit en métal, et portant une empreinte quelconque 
en creux ou en relief. Ce moule, soumis à l'action d'un courant 
galvanique, se recouvrait d une assez forte épaisseur de cuivre 
solide, précipité de la solution qu'on avait soin de maintenir 
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sans cesse à l'état de saturation. Ce précipité, réuni en une 
masse dont Tépaisseur variait avec le temps, recevait une 
empreinte exacte du moule, reproduisant avec une parfaite 
exactitude les traits les plus délicats, en relief quand celui-ci 
était en creux, en creux lorsque le moule était en relief. 

Quelques améliorations et divers perfectionnements ne 
tardèrent pas à se produire. Entre autres, nous signalerons 
rintroduction dans les procédés galvanoplastiques de remploi 
de la gutta-percha. M. Brandely aine, ingénieur et chimiste 
français, eut le premier Tidée de se servir de cette substance, 
précieuse au point de vue plastique. 

Sans vouloir sortir des limites de notre ouvrage, il nous 
parait utile cependant d'indiquer les appareils primitifs dont se 
sont servis les inventeurs et les premiers explorateurs de la 
galvanoplastie, afm de pouvoir ensuite décrire eu connaissance 
de cause les appareils employés actuellement d'une manière 
générale dans l'industrie. 


CHAPITRE II 


PILES ÉLECTRIQUES 


Il est facile de déterminer le phénomène primordial de la 
galvanoplastie par une expérience des plus simples. Prenons 
deux plaques d'un métal différent, soit cuivre et zinc; Texpé- 
rience peut tout aussi bien réussir avec une combinaison de 
cuivre et plomb, ou argent et cuivre, etc. Après avoir réuni ces 
deux plaques au moyen d'une lamelle de cuivre, plongeons le 
tout dans une dissolution acide d'un sel métallique, comme — 
par exemple — du sulfate, ou de l'azotate de cuivre. Il ne 
tardera pas à se produire à la surface de la plaque de cuivre 
une couche du métal en dissolution, pendant que le zinc sera 
attaqué par l'acide. Cette combinaison chimique produit, d'une 
part, un dégagement d'hydrogène, quant à l'action de la plaque 
de cuivre au sein de la dissolution métallique, et, d autre part, 
formation sur le zinc de sulfate ou d'azotate de zinc. Enfin, il 
se produit dans l'ensemble un courant électrique. Si l'expé- 
rience est poursuivie plus loin, on ne tardera pas à voir le zinc 
se couvrir,' à son tour, de cuivre et bientôt l'action générale 
s'arrêtera. C'est afin d'éviter sur le zinc ce dépôt gênant qu'il 
est nécessaire, si l'on veut avoir une action continue et suivie, 
de l'isoler de la dissolution métallique par l'emploi d'un 
diaphragme poreux ou alcaraza. Cette séparation produit et 

G 
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établit les pôles de la pile. Le métal recevant le dépôt métal- 
lique avec production d'hydrogène s'appelle négatifs Tautre 
qui se trouve attaqué par Tacide prend le nom de positif. Il 
résulte de ce qui précède qu'il faut placer le métal positif dans 
un vase poreux où l'on verse de l'eau aiguisée d'acide sulfu- 
rique. Ce vase poreux est alors plongé dans la dissolution métal- 
lique, et c'est ensuite qu'on réunit les deux plaques de métal 
ainsi disposées par la lamelle de cuivre, qui prend la dénomi- 
nation de conducteur. Cet appareil, tel que nous l'indiquons, 
est appelé appareil simple. 

On peut comprendre, maintenant, que si la plaque de cuivre, 
c'est-à-dire le métal négatif, est remplacée par un objet métal- 
lique quelconque, cet objet se couvrira d'une couche de cuivre 
à l'égal de la plaque dont il tient lieu. Enfin, si nous 
substituons à la plaque négative un moule en cire, plâtre ou 
gutta-percha, recouvert d'un corps conducteur de l'électricité, 
soit de la plombagine ou des poudres métalliques, il se 
produira à la surface de ce moule, là oii existera le corps 
conducteur, un dépôt du cuivre se trouvant en dissolution. 


PILE DE VOLTA 

Nous avons dit, précédemment, que le point de dépari de 
la galvanoplastie était la pile Daniell. C'est parfaitement 
exact; cependant, avant de décrire cet appareil, nous ne 
pouvons nous dispenser de rappeler la grande et sublime 
découverte de Volta, qui a servi de base à tout le système 
de Télectro-métaliurgie. 

Cet illustre physicien italien, dont le nom est à jamais 
inscrit dans les annales de la science, est le véritable inventeur 
de l'un des plus merveilleux instruments que les hommes 
aient trouvés. On sait que les plus grands résultats sont, la 
plupart du temps, amenés par des causes insignifiantes. C'est 
ce qui, en effet, a eu lieu pour la découverte du galva- 
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nisme, ou électricilé volUtïque, qui est la véritable source 
de la galvanoplastie. 

Au commencement du mois de septembre 1786, une dume 
de Bologne, aiïectée d'un léger rhume, manda près d'elle le 
docteur Galvani, qui lui prescrivit, comme remède à son mal, 
du bouillon de grenouilles. La cuisinière de cette dame, 
ayant dépouillé quelques-uns de ces batraciens pour préparer 
le breuvage, les avaient laissés gisant sur une table. Son 
ctonnement fut extrême, lorsqu'elle 
aperçut soudain les cadavres des gre- 
nouilles animés de mouvements in- 
compréhensibles; les membres, agités 
de contractions nerveuses et successi- 
ves, paraissaient appartenir à des êtres 
vivants et animés. 

Le docteur Galvani, informé de cet 
étrange phénomène, le trouva surpre- 
nant, et, en sa qualité de savant ana- 
tomiste, il en chercha la cause, se li- 
vrant à des expériences répétées et 
suivies. Ayant, par un fil de laiton, 
suspendu au balcon de son laboratoire 
des corps de grenouilles, dont il avait 
séparé les têtes, il vil les membres 
s'agiter, entrer en contractions intenses 
et continues. Il remarqua que, lorsqu'il interposait une ou 
deux lames métalliques entre un muscle et un nerf, il se 
produisait des contractions sans qu'il y eût intervention d'au- 
cune électricité étrangère. Galvani pensait avoir trouvé le fluide 
vital, mais Voila oe Urda pas à prouver que le contact seul 
de deux métaux de nature différente produit de l'électricité. 
C'est alors qu'il imagina de combiner ensemble le cuivre et 
le zinc, qu'il découpa eu rondelles, entre chacune ilesquclle» 
il interposa une rondelle de drap ou de feutre mouillé, ayant 
soin de ne pas inlenerlir lonlre de chacune des rondelles. 
Celle colonne, dont une extrémité est u ' " ■ 



Fio. 38. — l'île de VolU. 


; rondelle de cuivre, 
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et Tautre extrémité une rondelle de zinc, devient un foyer 
d'électricité. Au zinc correspond \e pôle positif, au cuivre le 
pôle négatif. Si deux fils métalliques sont fixés à chacune de 
ces plaques extrêmes, et si on les touche tous deux à la fois, on 
ressent une commotion dont la force dépend de celle de la 
pile. Appuyant le fil du pôle zinc sur la langue et celui du 
pôle cuivre sur un autre point du corps, on sent une saveur 
acide très prononcée. Intervertissant la position des deux fils, 
la saveur devient alcaline. De plus, Textrémité de chaque fil 
mis en contact mutuel s'échauffe au point de rougir, et 
même de fondre si la pile est suffisamment forte et si le 
contact est assez prolongé. 

S'appuyant sur ces connaissances et sur ces données, 
Daniell, physicien anglais, cherchant à simplifier la pile 
voltaïque, découvrit l'un des meilleurs appareils électriques 
connus. 


PILE DANIELL 


En principe, celle pile se composait d'un vase en cuivre de 
forme cylindrique, d'un vase poreux soit en terre ou en 
porcelaine dégourdie, soit en baudruche ou autre matière 
ayant la propriété de se prêter aux effets d'endosmose et 
d'exosmose *, enfin d'un cylindre en zinc. Le fond du vase en 
cuivre était percé au centre, pour recevoir l'extrémité d'un 
siphon se recourbant deux fois à angle droit, et s'élevant, à 
l'extérieur, au long du vase de cuivre. Son extrémité se 
terminait en bec de déversoir. 

Une auge ou trémie métallique percée de petits orifices et 
remplie de sulfate de cuivre complétait cet appareil, qui se 

1. Endosmose f exosmose, — On dôsijrne par ces mots le double courant 
qui s'élablit entre deux liquides de densité différente, séparés par une cloison 
membraneuse jusqu'à ce quMIs soient parfaitement mêlés ensemble. Endos- 
mose veut dire courant, impulsiou du dehors en dedans, et eocosmose impul- 
sion du dedans en dehors. 
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composait donc en parlant de l'estérieur : 1* d'un vase cylin- 
drique en cuivre, muni d'un siphon; 2* d'un vase poreux en 
terre; 3" d'un cylindre en zinc. Un entonnoir surmontait le 
vase poreux et facilitait l'entrée du liquide excitateur en rem- 
placement de celui qui était épuisé. Enfin, la trémie contenait 
le sulfate de zinc chargé d'alimenter le bain. 

Sur le cylindre de zinc était fixé le conducteur positif, et 
sur la paroi du vase de cuivre était adapté le conducteur 
négatif. 



Une fois le zinc placé dans le vase poreux, on versait une 
solution saturée de sodium (sel marin), et dans le vase de 
cuivre une solution, également saturée, de sulfate de cuivre, en 
ayant grand soin de tenir les deux liquides au mnme niveau. 
Cette pile fournit un courant assez constant mais faîMe, et ne 
présente pas Tioconvéoienl d'incommoder les opérateurs. Elle 
a été modifiée de plusieurs manières et a fini par être presipie 
abandonnée pour la pile â charbon de Bunsj>n. Li pile actuelle 
(fig. 39) se compose d'un rijcipifnt estérieur de (^ré.s ou verre 
dans lequel on verse de l'eau légèrement additionnée d'acide 
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sulfurique. Une lame de zinc amalgamé contournée en forme 
de cylindre est plongée dans l'eau acidulée, ainsi qu'un rase 
en terre poreuse que l'on introduit à l'intérieur du zinc. Le 
vase poreux contient une dissolution saturée de sulfate de 
enivre dans laquelle s'enfonce un cylindre de cuivre. 


APPAREIL JACOBl 

Avant de parier de la pile Bunsen, nous nous croyons 
obligé, par une juste reconnaissance, de placer sous les 
yeux du lecteur l'appareil dont se servait Jacobi lors de ses 
premières recherches sur le fluide galvanique. 



Fio 40 — Appare I ayant s«rv a x prem ins eipériences de Jambi 

Le vase extérieur etiil une cu\e en bois de chêne dont les 
parois internes étaient enduites d une couche d un certain 
vernis rendant le bois inattaquable par le sulfate de cuivre. 
A peu près vers le milieu, était disposée une cloison en terre 
poreuse. Entre cette cloison et le côté correspondant de la 
cuve se dressait une plaque de /.inc baignant dans de l'eau 
aiguisée d'acide sulfurique, et sur laquelle était fixé le fil 
conducteur venant rejoindre le moule destiné à recevoir le 
dépôt de métal. Ce dernier se trouvait être plongé dans la 
dissolution de sulfate de cuivre qui occupait l'espace compris 
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entre la cloison de terre poreuse et le côté de la cuve lui fai- 
sant face. Des modifications ont été apportées à cet appareil, 
mais il n'en reste pas moins le modèle ayant servi, par la 
suite, pour la combinaison des cuves destinées aux reproduc- 
tions électro-chimiques. 

Quant à l'appareil dont se servait Spencer, il différait du 
précédent en ce que la disposition générale était horizon- 
tale. C'était également une cuve contenant un vase poreux pour 
le liquide excitateur; au-dessous un plateau de cuivre sup- 
portant le moule, et mis par une tige en communication avec 
le zinc baignant dans Teau acidulée du vase poreux, et placé 
horizontalement. 

Chacun des industriels et des savants qui se sont occupés 
de Télectro-métallurgie ont adopté une disposition différente 
pour leurs appareils. Il existe ainsi la pile de Daniell, 
montée d'un autre mode par MM. Becquerel père, Walker et 
Smee, Auguste de Larive, Bocquillon, Elkington et autres. 
Parmi les modifications que la pratique a enseignées, nous 
devons rechercher l'appareil le plus simple comme généra- 
teur d'électricité, et en même temps le plus économique. 
Grove a bien composé une pile dont l'énergie est considé- 
rable, mais, malheureusement, son emploi est dispendieux à 
cause du platine qui entre dans sa combinaison. C'est, du reste, 
le même appareil que celui composé par Bunsen, qui remplaça 
le platine par le charbon. 


PILE BUNSEN 


Bunsen, professeur à l'Université de Marbourg, s'inspirant 
des indications de M. Chevreuse, portant sur les propriétés 
conductrices du charbon, composa une pile qui éUiit devenue 
d'un emploi presque général dans l'industrie. En principe, la 
pile de Bunsen présentait une certaine complication qui a 
disparu depuis. Elle se composait d'un vase de verre, de 
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Tonne particulière, dans lequel plongeait un cylindre creux 
en charbon dont la partie supérieure dépassait un peu le réci- 
pient général. Sur le rebord du charbon était fixé par une vis 
un cercle de cuivre supportant un appendice de quinze milli- 
mètres de largeur et de un millimélre d'épaisseur. A Tinté- 
rieur du cylindre de charbon, se trouvait un vase poreux 



dépassant le charbon, par en haut et par en bas, de quelques 
millimètres. Enfin, dans ce vase poreux, était plongé un autre 
cylindre en zinc, sur lequel était adapté l'autre conducteur de 
la pile. Versant de l'acide azotique dans le vase de verre ou 
est le charbon, et de l'acide sulfurique dilué dans celui où se 
trouve le zinc, l'éleclricité se produit avec une force relative 
au degré des acides. L'inconvénient que présente cette pile 
est le dégagement des vapeurs rutilantes et délétères, fort 
gênantes [)Our l'opérateur, qui ne peut s'y soustraire qu'en 
plaçant l'appareil dans une cheminée ou à l'air extérieur. 

Le cylindre creux de charbon fut bienlûl remplacé par un 
cylindre [deiii û<{alement en charbon, que l'on immergea alors 
dans le vase poreux, modifiant ainsi la pile primitive. 
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M. Brandely fut le premier qui fit fabriquer des cylindres 
pleins en charbon de cornue; ce charbon est le résultat de la 
houille qui a été soumise à la distillation dans les cornues à 
gaz. 11 est de beaucoup supérieur au charbon obtenu par 
l'agglomération du coke au moyen de la houille grasse et de 
la mélasse . 

Aujourd'hui, la pile Bunsen est composée d'un vase en verre, 
grès, ou porcelaine, dans lequel est placé verticalement un 
cylindre en zinc amalgamé. Introduit dans ce second cylindre, 
se trouve le vase poreux en porcelaine dégourdie, et enfin, 
plongé dans ce dernier, est le charbon de cornue de forme 
ronde ou carrée. Cette pile est chargée contrairement à l'appa- 
reil primitif, c'est-à-dire que l'eau acidulée est versée dans le 
premier récipient et le vase poreux rempli au même niveau 
d'acide azotique à 36 degrés. De cette manière, le charbon 
baigne dans l'acide azotique et le zinc se trouve plongé 
dans l'eau acidulée. 

M. Guignet, afin d'éviter les vapeurs délétères résultant de 
la décomposition de l'acide azotique, a substitué à cet acide 
un mélange de peroxyde de manganèse et d'acide sulfurique. 
Au point de vue de la santé des ouvriers et de l'économie des 
produits, cette pile offre de réels avantages. 


PILE SMEE 

M. Smee, qui depuis les premiers temps de la galvano- 
plastie s'en est constamment occupé avec le plus grand 
succès, avait construit un électrotype^ comme il nommait 
son appareil, sur la même donnée que celui de Spencer, 
c'est-à-dire que la disposition était horizontale. La seule 
différence portait sur l'emploi d'un morceau de baudruche, 
ou de vessie, formant le fond du vase interne contenant l'eau 
acidulée. Cet appareil, dont le maniement était long et diffi- 
cile, est aujourd'hui complètement abandonné ; on le retrouve 
seulement dans les laboratoires des écoles. Mais M. Smee, 
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ayant eu à faire des expériences sur le cyanoferrure de potas- 
sium, et ayant à employer les piles de Daniell et de Grove, 
fut convaincu de la nécessité qu'il y avait de construire une 
pile procurant moins d'embarras que ces dernières et dont la 
mise en activité fût immédiate. S'appuyant sur la propriété 
.qu'ont les surfaces rugueuses de dégager Thydrogène, tandis 
que les surfaces lisses et polies le retiennent, il employa le 
platine en lame recouvert d'une mince couche d'oxyde noir de 
ce même métal. Indifféremment, on peut employer une lame 
d'argent, de cuivre, de fer, et même de charbon, préalable- 
ment recouverte, à l'aide d'un courant électrique, ou en se 
servant simplement d'une dissolution de chlorure platinique 
avec laquelle on frotte la lame, déterminant ainsi à sa surface 
de l'oxyde de platine. 

Nous désirons donner en détail la description de celte pile, 
parce que son emploi est général à l'étranger et que nos 
industriels français auraient avantage à l'introduire dans leurs 
ateliers. 

Pour platiner la lame d'argent, dont l'épaisseur peut être, 
sans inconvénient, réduite à un millimètre, on la fait servir 
d'anode soluble jusqu'à ce qu'elle ait acquis une surface uni- 
formément mate. Après l'avoir lavée à la brosse, on l'immerge 
dans un récipient contenant un bain d'acide azotique étendu 
d'eau, et dans lequel on verse quelques gouttes de chlorure de 
platine. On descend aussitôt dans ce liquide un vase poreux 
contenant une plaque de zinc baignant dans une solution 
d'acide sulfurique dilué, réunissant ensuite, à l'aide d'un 
conducteur, le zinc à l'argent. Cet appareil simple de décom- 
position entre aussitôt en action et la plaque d'argent se 
recouvre de platine sous forme de poudre noire. Lorsque le 
dépôt cesse de se produire, on sort immédiatement la plaque 
du liquide acide pour la laver à grande eau. 

Le fer platiné donne d'aussi bons résultais comme éléments, 
sinon meilleurs en certains cas. Pour le préparer, on commence 
par le décaper dans l'acide chlorhydrique étendu, jusqu'à ce 
que la surface ait pris une couleur grise uniforme. Et avec 
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une brosse un peu dure enduite de bichlorure de platine on 
frotte la plaque de fer de manière à en recouvrir la surface d'une 
couche d'oxyde qui s'y dépose par le contact seul. C'est aussi, 
du reste, le procédé que l'on emploie communément pour la 
plaque d'argent; seulement le bichlorure est dissous dans de 
l'acide nitrique éteint. Pour cette dernière opération, il est 
nécessaire de la pratiquer à l'air, alin d'éviter les vapeurs de 
l'acide, qui sont fort désagréables à respirer. Smee emploie 
comme liquide excitateur sept par- 
ties d'eau, y ajoutant peu à peu 
une partie d'acide sulfurique. Il est 
indispensable de verser l'acide par 
petites quantités, parce que son 
mélange avec l'eau produit au sein 
du liquide un dégagement considé- 
rable de chaleur. L'élévation de 
température est quelquefois telle 
que le vase risquerait de se rompre 
sans cette précaution. Les propor- 
tions que nous indiquons sont suf- 
fisantes, mais, cependant, si le li- 
quide excitateur n'était pas assez 
énergique, on y ajouterait quel- 
ques gouttes d'acide nitrique, en f,^ 42. - Piie SiD«t. 
ayant soin toutefois, au cas où l'un 

des éléments serait une plaque d'argent, de n'en point verser 
une trop grande quantité, l'acide nitrique étant fort avide de ce 
métal. 
L'appareil est disposé de la manière suivante : 
Un récipient cylindrique en verre, grés ou [)orcclaine con- 
tient le liquide excitateur. Sur les bords de ce vase repose 
transversalement une pièce de bois formant cadre, dans lequel 
se trouve engagée la plaque d'argent qui se termine, à sa par- 
lie supérieure, par un appendice de quelques centimètres dont 
l'extrémité dépasse la traverse du cadre en bois. Cet appendice 
établit la communication de ce pôle avec le aitode de la cuve 
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à décomposilion. De chaque côté de la plaque d'argent, paral- 
lèlement, et à une très petite distance, est placée une plaque 
de zinc amalgamé. Chaque plaque appuie par en haut sur la 
traverse en bois, pendant que le bord inférieur est soutenu par 
un taquet en bois fixé au cadre. Les deux plaques sont mises 
en communication mutuelle et assujetties contre la traverse à 
Taide d'un fixateur surmonté d'un étrier muni d'une vis de 
pression permettant d'établir la communication avec Tanode 
soluble du bain métallique. Lorsque les éléments de la pile 
sont montés sur le cadre, on plonge l'ensemble de l'appareil 
dans le liquide excitateur, la traverse le tenant suspendu au 
milieu du récipient. Il suffit de mettre en contact les deux pôles 
pour que la pile entre aussitôt en fonction, faisant entendre un 
léger bruissement. 

PILE BAGRATION 

Il existe bien d'autres systèmes de piles, mais, comme elles 
ne présentent pas les conditions nécessaires à l'industrie dont 
nous parlons, nous ne ferons qu'en indiquer quelques-unes à 
titre de curiosité, entre autres l'appareil si simple inventé 
par le prince Bagration. 11 consiste à remplir de- terre un vul- 
gaire pot à fleurs ; celte terre au préalable est tamisée et 
imprégnée d'hydrochlorate d'ammoniaque. On y plante deux 
lames métalliques, l'une en cuivre, l'autre en zinc amalgamé. 
Ces lames sont placées à quatre ou cinq centimètres de distance 
et à chacune d'elles est adapté le conducteur lui correspondant. 
Cette pile est un générateur d'électricité fort commode, certai- 
nement, mais dont l'action est assez limitée. Pour obtenir 
quelque résultat, il faut opérer avec une grande quantité 
d'éléments. 

PILE LECLANCHÉ 

Nous examinerons rapidement la pile constante^ inventée 
par M. Leclanché, et que l'on emploie dans certains postes 
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télégraphiques, ainsi que pour sonneries, tableaux indica- 
teurs, téléphones, etc. 

L'inventeur s'est appuyé sur la propriété de conductibilité 
considérable que possède le peroxyde de manganèse. Il a con- 
struit une pile constante à tin seul liquide, employant primiti- 
vement comme élément positif une plaque de peroyde de 
manganèse. La plaque négative, dans cette pile, est le zinc. 
et le liquide excitateur un sel am- 
moniacal quelconque, du chlorhy- 
drate d'ammoniaque, par exemple. 
Depuis, dans la pratique, la plaque 
de peroxyde de manganèse a été 
remplacée par du peroxyde ou 
bioxyde concassé entourant une 
plaque de charbon, les deux se 
trouvant introduits dans un vase 
poreux. Le chlorure de sodium (sel 
de cuisine) peut remplacer le sel 
ammoniacal, mais, dans ce cas, 
l'intensité du courant est moindre. 
On est même arrivé à supprimer le 
vase poreux, et la pile prend alors 
te nom de pile Leclanché à agglom 

et le peroxyde ou bioxyde de manganèse forment une seule 
masse séparée du zinc par une substance isolante. 

Eo général, lorsqu'on emploie du peroxyde ou bioxyde de 
manganèse, il est préférable de prendre celui connu dans le 
commerce sous le nom de manganèse aiffuillé. 11 faut enlever 
la gangue, le réduire en gros grains et le passer au travers 
d'un tamis pour enlever la poudre. En ajoutant un volume 
égal de charbon de cornue concassé, on obtient un excellent 
conducteur de l'électricité. Il est très important, au point de 
vue du résultat, de ne pas employer de manganèse à l'étal de 
poudre. Enfin, quant à la dissolution de sel ammoniacal, il la 
faut concentrée ; on doit donc mettre un excès de sel dans 
l'élément, de manière à entretenir la saturation. 



Fio. i3. - Pile Leelsnché. 

•é, parce que le charbon 
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PILE CALLAUD 


Nous dirons aussi quelques mois de la pile Callaud, nom- 
mée par les Anglais et les Américains pile à densité, à cause 
de son principe, qui repose sur la différence de densité des 
liquides. Son emploi est général dans les gares des cliemiDS 
de fer français. Voici la composilion de celle pile : un vase 
extérieur contient deux liquides, 
l'un plus dense que l'autre, soil, 
d'une part, une dissolution de sul- 
fate de cuivre, et, d'autre part, de 
l'eau simple, qu'il faut verser len- 
tement et de très prés, aRn d'éviter 
son mélange avec la dissolution de 
sulfate de cuivre qui, elle, reste au 
fond du vase, en raison de sa den- 
sité. Une lame de zinc plongée seu- 
lement dans l'eau constitue le pôle 
négatif; ce sont des attaches ou 
crochets qui soutiennent le zinc au 
sein du liquide supérieur et empê- 
chent son contact avec le li(|uide 
inférieur. Le pôle positif est formé par une bande de cuivre 
roulée en spirale reposant au fond du vase. Une tige vertleale, 
également en cuivre, y est fixée et aboutit au-dessus du 
récipient extérieur. Cette tige mélalllque, dans son parcours, 
est entourée d'une substance Isolante afin d'empêcher son 
contact avec l'eau. 



Fis. U. — Pile Callaud. 


Pour terminer, nous indiquerons le nouveau générateur 
d'électricité Inventé par Delaurler, qui, lui aussi, a cherché à 
faire disparaître les inconvénients résultant de l'emploi de 
l'acide nitrique comme liquide excitateur. Il a remplacé cet 
acide par un mélange de persulfate de fer et d'acide chro- 
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mique, mais ce dernier est d'un prix élevé et, jusqu'à présent, 
l'inventeur n'a pas fait connaître le procédé — qui lui est 
propre — , pour obtenir avantageusement l'acide chromique. 
Celte pile n'est donc pas absolument du domaine industriel. 
De son côté, Marié Davy a inventé une pile pouvant fonc- 
tionner durant une dizaine de mois sans que l'on soit obligé 
de s'en occuper. Elle ne diffère point par sa forme de la pile 
Bunsen; elle est pourvue d'un conducteur de charbon et d'un 
pôle de zinc; seulement, à la place d'acide, un godet contient 
du sulfate de mercure solide recouvert d'eau, et dans un 
second godet de l'eau salée. La lente réduction du sel de 
mercure produit le dégagement de l'électricité. 


AMALGAMATION DU ZINC 

Avant de clore ce chapitre, il nous semble indispensable 
de nous occuper de l'amalgamation du zinc, dont il a souvent 
été question à propos des piles électriques. 

Le zinc employé est débité en plaques épaisses, ou fondu 
en barres; les unes et les autres sont d'abord soigneusement 
lavées à la potasse, puis rincées à l'eau et ensuite frottées avec 
une brosse de chiendent et du sable fin. Lorsque les zincs 
sont entièrement décrassés, on les lave à grande eau afin de 
les débarrasser entièrement du sable qui pourrait y adhérer. 
Afin que l'amalgame prenne rapidement à la surface des zincs 
neufs, on les plonge dans une dissolution saturée de sulfate de 
cuivre et on les y laisse bouillir quelques instants pour les 
dégraisser complètement. 

Après les avoir rincés à nouveau, on procède à l'amalga- 
mation, dont le but est de rendre l'action du zinc plus éner- 
gique et plus durable. Cette opération, d'une nécessité absolue 
dans les travaux galvanoplastiques, se pratique dans un réci- 
pient en bois au fond duquel se trouve le mercure. L'amalga- 
mation des zincs est de beaucoup facilitée en versant sur le 
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mercure un peu d'eau à laquelle on ajoute quelques gouttes 
d'acide sulfurique ; le dégraissage du zinc devient ainsi plus 
complet. A Taide d'une brosse dure on frotte alors les zincs 
avec le mercure qui est au fond du récipient en bois, jasqu*à 
co qu'ils soient entièrement recouverts d'une légère couche 
d'amalgame. On laisse sécher les zincs un moment, puis 
on les rince à l'eau froide ; ils sont alors aptes à servir 
d'éléments. A leur sortie du liquide excitateur, lorsque les 
opérations sont suspendues, on doit toujours laver les 
zincs à grande eau. 


CHAPITRE III 


MACHINES DYNAMO-ÉLECTRIQUES 


L'emploi des machines dynamo-électriques, comme géné- 
rateur d'électricité, en remplacement des piles, tend à se 
généraliser chaque jour davantage. Le fonctionnement d'une 
machine de ce genre exige forcément l'intervention d'un 
moteur quelconque, la force motrice devant être en rapport 
avec la quantité d*électricilé à produire. Le plus grand 
nombre des industriels possèdent un moteur dans leurs 
ateliers, ils ont donc toute facilité pour l'installation d'une 
dynamo^ ainsi que l'on nomme vulgairement ce système de 
machines. Pour certains, cependant, il se présente un incon- 
vénient qui leur fait préférer les piles. Très fréquemment, par 
suite de la rapidité des commandes, on se trouve dans la 
nécessité de mettre les moules au bain dans la soirée afin 
d*obtenir la décomposition métallique durant la nuit, de telle 
sorte que les galvanos puissent èlre remis à l'imprimeur le 
lendemain dans la matinée. On comprend sans peine qu'il ne 
serait guère avantageux de mettre le moteur en fonction peri* 
dant la nuit à seule fin d'actionner exclusivement la dvnamo. 
C'est dans ce cas, a-surément. que l'emploi de^ pile» devient 
économique, puisqu'il n*est besoin ni de per^^onnel pour 
surveiller le moteur, ni de ombu-lible et d'éclairage. 
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On accorde, il est vrai, à la machine dynamo-électrique 
Tavantage incontestable et réel de produire rapidement, mais 
il faut cependant observer qu'un courant électrique trop 
puissant ne peut fournir qu'un cuivre de qualité inférieure, 
d'apparence noirâtre, d'aspect grenu, écailleux, se cassant 
et se fendillant, conditions défavorables surtout lorsqu'il 
s'agit d'impression. Afin d'obvier à ces défectuosités, on pour- 
rait, au préalable, obtenir une coquille très mince au moyen 
des piles, et lui donner ensuite la consistance et l'épaisseur 
suffisante en la soumettant à l'action rapide du courant plus 
énergique de la dynamo. Rien n'est plus facile que d'obtenir 
une coquille en trois ou quatre heures avec la dynamo, mais 
son peu de résistance ne permettrait qu'un tirage fort court. 

Certes, la machine dynamo-électrique aura toujours son 
application avantageuse, puisqu'elle supprime l'attirail des piles 
et l'emploi de l'acide, mais il faut toutefois se trouver dans 
des conditions spéciales de travail pour que ce générateur 
mécanique de l'électricité donne des résultats palpables. 

Bien que notre cadre ne comporte point la nécessité absolue 
de pénétrer dans le domaine scientifique, il nous parait diffi- 
cile de passer devant le seuil de cette science nouvelle, qui 
est loin d'avoir dit son dernier mot, sans nous y arrêter un 
instant, ne serait-ce que pour mieux faire comprendre le mode 
de fonctionnement des machines dynamo-électriques. 

D'autre part, nous croyons intéresser nos lecteurs en leur 
donnant à connaître, d'une façon sommaire cependant, les 
modèles des différents constructeurs français et étrangers, nous 
arrêtant à en décrire rapidement la disposition des organes, et 
à placer sous leurs yeux les transformations successives, les 
améliorations curieuses, les perfectionnements ingénieux, qui 
ont produit les dynamos actuellement employées dans les 
diverses industries. 

Les électriciens français ont pris une très grande part aux 
découvertes et inventions appliquées aux machines dont nous 
nous occupons. L'un d'eux, M. Gramme, par ses travaux 
incessants, est venu affirmer d'une manière indiscutable la 
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puissance de l'industrie française. On peut dire qu'il a succes- 
sivemcflt amené les machines dynamo-électriques à leur plus 
simple expression. Ce constructeur remarquable a créé une 
série de modèles des plus utiles, des plus commodes, et ses 
dernières conceptions atteignent à la perfection même. 

Découvertes préliminaires. — Dans le courant de novembre 
1831, Faraday, l'un des plus grands physiciens de notre 
époque, découvrit qu'un aimant peut donner naissance à un 
courant électrique. Il démontra qu'au moment où l'on intro- 
duit dans un fil métallique un courant électrique il naît dans 



Frc. 15. — Bobine el barreau aimaolf. 

un fil voisin, parallèle au premier et en étant séparé par un 
corps isolant, un courant qui est de sens contraire au premier 
courant déterminé. 

Déjà, en 1820, au mois de juillet, (Drstedt, physicien 
danois, avait observé qu'une aiguille aimantée déviait de sa 
direction lorsqu'on la plaçait près d'uti circuit électrique fermé. 
Ce curieux phénomène ayant lieu quand le courant électrique 
est remplacé par un aimant, (£rstedt en conclut qu'une 
intimité complète existait entre le magnétisme et l'électricité. 
Au mois de septembre de la même année, de Larive ftt cette 
expérience devant l'Académie des sciences, et à la même 
époque Ampère pouvait constater l'action mutuelle de deux 
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courants, puis celle des aimants sur les courants. Que|4|ue$ 
jours après, Arago découvrit qu'un courant électrique Iraoâ- 
mettait la puissance magnétique à une barre de fer ou d'acier. 
Faraday, par ses expériences, vint donc compléter les travaux 
d'OErstedt, d'Ampère et d'Arago. II démontra qu'en introdui- 
sant un barreau aimanté dans une bobine de fil métallique 
isolé OD détermine un courant électrique. 

Poursuivant ses nombreuses observations, il constata que, 
lorsqu'un circuit est parcouru par un courant électrique dans 
un certain sens, et qu'on en approche un second circuit métal- 



FiG. 46. — Coannts d'iniluriioii produits pir ooe pile. 


liqoe, celui-ci n'étant parcouru par aucun courant, durant le 
rapprochement il se produit dans le second circuit un courant 
en sens inverse de celui parcourant le premier circuit. Ce sont 
CCS courants que l'on appelle courants d'induction ou coir- 
rants induits. On nomme inducteur le barreau aimanté, el 
courant inducteur le premier courant cause des courants 
induits. 

Pour obtenir des courants induits un peu intenses, il faut 
donner aux fils parallèles une longueur considérable. On évite 
l'inconvénient qui en résulte par l'enroulement de chacun des 
fils recouverts de soie autour d'un cylindre creux, de carton 
ou de bois. On a alors ce qu'on nomme une bobine. Les deux 
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extrémités du fil viennent aboutir à deux boulons mélalliqucs 
fixés sur l'une des bases du cylindre, et qui servent à mettre 
l'hélice ou spire en communication avec les deux conduc- 
teurs ou réophores. 

L'une des bobines les plus puissantes qui aient été con- 
struites est celle de Ruhmkoriï, fabricant d'appareils de 
physique, à Paris. Cet ancien ouvrier, dont les débuts furent 
des plus modestes, obtint en 1864 le prix Voila, d'une valeur 
de 50,000 francs, pour ses remarquables applications à l'élec- 
tricité et ses curieuses inventions. 



Faraday prouva également, dans une de ses plus belles 
expériences, qu'il existe des courants induits dans un cercle 
métallique tournant rapidement devant les pAlcs d'un aimant. 
L'appareil dont il se servit peut être considéré comme la 
première machine du genre, et un mécanicien de Paris, nommé 
Pixii, construisit une machine réalisant d'une manière pratir[iie 
les curieuses expériences de Faraday. 

Machine Pixii. — Cette machine, toute primitive, est aussi 
simple qu'ingénieuse. \jn lùli en bois supporte les organfrs : 
UQ électro-aimant, un aimant, une transmi-t^tion de mouvement 
et un appareil redresseur des courants. 
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On enlend par éleclro-aimant un aimanl dont la puissance 
magnétique subsiste pendant la durée d'un courant électrique. 
et cesse dès que le courant est interrompu. On donne am 
électro-aimants la forme d'un cylindre recourbé en fer à 
cheval, dont chaque branche est recouverte par une portion 
du fil. Les hélices y paraissent enroulées en sens opposé. 
mais le sens de l'enroulement est, en réalité, le même dans 
les deux branches, si l'on suppose le cylindre de fer doux 
redressé. Aux deux extrémités se trouvent donc, dès qu'il se 
produit un courant, deux pôles de noms contraires. Les élec- 
tro-aimants se font également avec deux cylindres de fer doux 



m 
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parallèles, réunis d'un côté par une lame de fer, de l'autre par 
une lame de cuivre. La puissance d'un électro-aimant 
dépend du nombre de tours de fil conducteur du courant, et 
aussi de l'intensité de celui-ci, ainsi que des dimensions du fer 
doux qui le forme. 

Revenons à la machine Pixii. Une manivelle et un engrenage 
actionnent l'aimant, qui tourne rapidement au-dessous de 
l'électro-aimant, pôles contre pôles. 

La disposition générale, indiquée par la figure 49, permet 
donc de faire passer successivement chacun des pôles de l'ai- 
mant devant ceux de l'électro-aimant, d'où la naissance d'un 
courant dans le fil des bobines, courant se continuant et se 
propageant dans les deux fils conducteurs placés parallèlement 
aux montants du hàti, et d'autant plus intense que les pôles de 
l'aimant sont plus rapprochés des pôles de l'électro-aimant. 
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Ce courant produit dans les bobines par le passage des pfiles de 
l'aimant étant, alternativement, direct et inverse, il est néces- 
saire de le redresser AU moyen 
d'un organe spécial nommé 
commutateur. Cet organe , 
placé sur l'axe de rotation, 
au-dessus du jeu d'engre- 
nages et directement sous l'ai- 
mant, devient indispensable 
dans les machines destinées 
auxdécompositionschimiques. 
Le commutateur se com- 
pose de deux moitiés d'un cy- 
lindre isolées l'une de l'autre 
par un corps mauvais conduc- 
teur ; chacune de ces parties 
du cylindre se trouve reliée 
avec un des pôles de l'éleclro- 
aimant à l'aide d'une lame 
métallique faisant office de 
pièce frottante. De plus, le cylindre est combiné de telle façon 
que l'axe puisse tourner avec ou sans cylindre. II résulte de 
cette disposition que si le cylindre reste 
immobile, lorsque la machine est mise en 
mouvement, à chaque demi-révolution les 
conducteurs recevront aUernalivement des 
courants directs et inverses, et, du mo- 
ment que le cylindre participera au mouve- 
ment de la machine, les courants recueillis 
seront toujours dans le même sens. Par la 
disposition générale, le courant développé 
dans i'électro-aimant change de sens ^^ y,^_^a.~Cmm<Hii,«. 
moment même où les parties frottantes 
changent de derai-cylindre. Le rôle du commutateur est donc 
de ramener le courant dans un même sens, et son principe est 
de présenter les pôles inverses d'un circuit aux deux pièces 
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frottantes à chaque inversion du courant dans la machine. 
Les commutateurs varient de formes, selon la construction des 
machines, mais le principe reste le même. 

Un grand nombre de savants et de constructeurs d'instru- 
ments de physique se sont appliqués à chercher une machine 
dynamo-électrique remplissant toutes les conditions désirahles 
pour l'industrie. Quand il s'agit simplement de démonstra- 



tions, on peut se contenter de certains appareils de construc- 
liÔD primitive, mais, du moment qu'il faut produire une 
machine pratiquement industrielle, il y a lieu de tenir compte 
de certaines conditions techniques et économiques. 

Machine Clarke. — Saxton et Clarke combinèrent chacun 
de leur côté une machine à électro-aimant reposant sur ce 
principe, démontré du reste par la pratique, qu'il est avan- 


CHAPITRE TROISIÈME ~ MACHINES DYNAMO 105 

tageux d'augmenter la puissance de l'aimanl et de diminuer 
le volume de l 'électro-aimant. Clarke plaçait verticalement 
coque Sa:iton établissait horizontalement; tous deux tenaient 
l'aimant immobile et faisaient tourner les bobines. 

La machine de Clarke, simple appareil de démonstration, 
se compose d'un faisceau aimanté, recourbé en fer à cheval et 
fixé sur une planchette verticale. Devant ce faisceau tournent 
deux bobines actionnées par un engrenage. Ces bobines sont 



enroulées sur deux cylindres de fer doux, réunis par une 
pièce de même métal. A chaque demi-révolution, les pôles de 
l'électro-aimanl frôlent les pôles de l'aimant permanent et un 
commutateur placé à l'extrémité de l'arbre de commande 
redresse les courants. Ceux-ci traversent les pièces frottantes 
et passent dans les conducteurs pour se rendre à leur but.' 

Machine Siemens. — En 1854, Siemens et Halske, de 
Berlin, construisirent une machine basée sur le principe de 
celle de Clarke, mais ils imaginèrent de placer une bobine ou 
armature dans le sens longitudinal par rapport au faisceau 
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aimanté. Cette ingénieuse disposition permet de produire le 
maximum possible d'électricité. 

Le fer de cette bobine est façonné en cylindre, puis, sui- 
vant Taxe, creusé de deux grandes rainures larges et profondes. 
Le fil de cuivre, garni d'un isolant, est enroulé dans les rai- 
nures parallèlement à Taxe du cylindre et il est recouvert d'une 
feuille de laiton qui, avec la partie du fer restée libre, constitue 
un cylindre complet. L'un des bouts du fil est soudé à l'axe 
métallique du cylindre, et l'autre bout est soudé à une virole 
de métal isolée sur l'extrémité de l'axe. Les armatures de 
l'aimant sont alésées de manière à embrasser étroitement la 
bobine en ne laissant strictement que l'espace nécessaire pour 
permettre sa rotation. 

Machines Wilde et Ladd. — A l'Exposition de 1867, 
MM. Wilde et Ladd présentèrent chacun de leur côté une 
machine à courants alternatifs, toutes deux fort remarquables. 

La machine Wilde se compose de deux appareils Siemens 
superposés et de grandeurs inégales, avec cette modification 
que, dans le plus grand, l'aimant est remplacé par un fort 
électro-aimant. Le petit appareil supérieur a pour but de 
produire le magnétisme dans l 'électro-aimant. Cette machine, 
qui atteint deux mille tours par minute, donne d'excellents 
résultats lorsqu'il s'agit de décompositions chimiques. 

La machine Ladd se compose de deux gros électro- 
aimants droits et parallèles, aux extrémités desquels sont 
placées deux bobines Siemens de grosseurs différentes. La 
petite bobine excite les électro-aimants, qui réagissent sur la 
grosse bobine, laquelle fournit l'électricité utilisable. 

Également en 1867, MM. Siemens et Wheatstone ont 
combiné des machines sans aimants permanents venant 
résoudre l'important problème de la conversion de la force 
dynamique en électricité sans laide du magnétisme permanent. 
Le principe sur lequel reposent les machines Siemens, 
Wheatstone et Ladd est le suivant: lorsqu'une bobine tourne 
entre les pôles d'un électro-aimant, si ce dernier est le siège 
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d'un courant, il se développe dans la bobine un courant induit 
d'autant plus intense que la vitesse est j)lus grande et le 
magnétisme plus puissant. Si l'on emploie une partie du cou- 
rant induit pour exciter l'électro-aimant, il se produit exacte- 



ment ce quia lieu dans les machines Wilde, et, si la machine 
vient à s'arrêter, il reste un peu de magnélisme dans les 
électro-aimants. Ce magnélisme, quelque faible qu'il soit, fait 
naître un petit courant électrique dans la bobine, courant 
envoyé dans l'électro-aimant, dont il augmente la puissance 
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attractive. Pour communiquer à cette machine ses premières 
impulsions, il faut une excitation initiale soit à Taide d'une 
pile, ou au moyen d'une autre machine du même genre, soit 
par le contact seul d'un aimant permanent avec les barreaux 
de fer doux, ce que Siemens avait découvert. Il remarqua 
aussi qu'il suffit de placer les barreaux de fer parallèlement 
à l'axe magnétique de la terre pour obtenir un soupçon de 
magnétisme servant d'initiateur. 


Machine Gramme. — En 1873, M. Gramme fit connaître 
la machine qui porte son nom et qui est aujourd'hui, après 
certains perfectionnements, considérée comme le plus complet 
et le plus pratique de ce genre d'appareils. 

En voici le principe. 

Si l'on prend un barreau aimanté et qu'on l'introduise dans 


»^ 


Fio. 54. — Barreau aimanté et spire métallique. 

une spire de fil conducteur, il se passe un phénomène fort 
curieux. Aussitôt que le barreau aimanté est approché de 
la spire métallique, il se produit à une certaine distance un 
courant d'induction. A mesure que le barreau pénètre dans la 
spire, à chaque mouvement successif correspond un courant; 
ces courants se produisent dans le môme sens, jusqu'au 
moment où la spire parvient au milieu du barreau. Conti- 
nuant l'introduction du barreau dans le même sens, passé ce 
point médiane, les courants prennent une direction opposée. 
Il en résulte que, dans la première moitié du mouvement, les 
courants sont de sens direct, et de sens inverse dans la seconde 
moitié. Si l'on introduit le barreau aimanté du côté opposé de 
la spire, les courants prennent une direction contraire, c'est-à- 
dire qu'au lieu de se produire, par exemple, de gauche à droite, 
puis de droite à gauche, ils se produisent de droite à gauche, 
puis de gauche à droite. Ce principe bien établi, examinons ce 
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qui se passe si Ton place bout à bout deux barreaux aimantés, 
mettant en contact les pôles du même nom, soit positifs, 
soit négatifs. Cette disposition produit donc un quart pour une 
direction, un quart pour une direction inverse, un quart pour 
une même direction inverse et un quart pour une direction sem- 
blable à la première. D'où il résulte que la spire se trouve 
parcourue pendant chaque quart de mouvement: i"" par un 
courant direct ou positif; 2** par un courant inverse ou néga- 
tif ; 3* par un même courant inverse ou négatif; et 4* par un 
courant direct ou positif. La direction des courants change 
donc aux points neutres, c'est-à- 
dire au moment où la spire arrive 
au milieu des barreaux. Suppo- 
sons, maintenant, que les barreaux 
aimantés soient semi-circulaires 
au lieu d'être droits, et qu'ils 
soient placés bout à bout, les pôles 

du même nom en contact. Il en Fio. oS. — Barreaux semi-circuUires. 

résultera pour la spire des cou- 
rants absolument semblables à ceux produits par les bar- 
reaux droits, et les points neutres se trouveront, dans ce cas, 
sur une ligne perpendiculaire à la ligne des pôles. C'est là, en 
un mot, la base du principe de la machine Gramme. 

L'organe principal de la machine Gramme est un anneau 
en fer doux garni d'une hélice en cuivre, isolée, enroulée sur 
toute rétendue du fer. Les extrémités de celte hélice sont sou- 
dées ensemble de manière à former un lil continu sans bout 
sortant ni bout rentrant. Le fil se trouve dénudé extérieure- 
ment, et la partie nue forme une bande étroite sur la circonfé- 
rence entière de l'anneau. A chaque point neutre vient appuyer 
une pièce frottante sur la partie dénudée . Cet anneau étant 
placé devant les pôles d'un aimant, le fer doux s'aimante par 
influence, et il naît dans l'anneau deux pôles conséquents oppo- 
sés aux pôles de l'aimant. Faisant tourner l'anneau dans ces 
conditions, les pôles conséquents prenant successivement nais- 
sance dans l'anneau resteront toujours en face des pôles de 
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Taimant, mais ils se déplaceront quant au fer lui-même avec 
une vitesse égale et dans un sens contraire au sens de rotation 
de Tanneau. Ce qui fait que malgré la rapidité du mouvement 
les pôles conséquents resteront fixes dans Tespace et chaque 
point de la spire de cuivre passera successivement devant eux. 
D'après ce que nous avons vu précédemment, la spire sera 
le siège d'un courant d'un certain sens en évoluant d'un point 
à l'autre, et d'un courant inverse en parcourant l'autre demi- 
circonférence, du second point neutre au premier, son point 
de départ. 



Fia. 56. — Principe de la machine Gramme. 

La partie de la spire placée au-dessus de la ligne des points 
neutres sera donc parcourue par un courant de même sens, et 
la partie située au-dessous de 'cette ligne sera parcourue par un 
courant de sens inverse au premier. Afin de recueillir ces cou- 
rants développés dans l'anneau, courants s'équilibrant d'eux- 
mêmes, M. Gramme a établi des collecteurs aux points neutres, 
là où se rencontrent les courants de sens contraire. 

Ces pièces métalliques doivent se trouver en contact direct 
avec la spire, exactement aux points neutres; placées sur la 
ligne des pôles, elles ne recueilleraient aucun courant. 

C'est là, nous le répétons, le principe fondamental de la 
machine Gramme, qui est reconnue comme supérieure et qui 
est adoptée d'une manière universelle. 

La construction de cet appareil a dû être perfectionnée, 
modifiée, afin d'en faire une machine applicable à l'industrie. 
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C'est ainsi que M. Gramme est arrivé à ne pas dénuder le fîl 
de l'anneau et à construire son appareil de façon à lui assurer 
la stabilité et la solidité nécessaires. 

L'anneau, au lieu d'être en fer doux, est formé de fils de fer 
présentant un faisceau compact et serré, autour duquel sont 
enroulées des bobines distinctes faites de fils de cuivre, et pla- 
cées les unes à côté des autresen chaîne, en tension. Ce sont ces 
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bobines qui sont la source d'électricité. Des pièces en cuivre 
rayonnant de l'axe de l'anneau aux bobines et isolées entre 
elles sont rattachées chacune au bout sortant d'une bobine et au 
bout entrant de la bobine suivante. Les courants sont recueillis 
sur ces pièces rayonnantes comme ils le seraient sur le fil 
dénudé. Les pièces sont recourbées à angle droit et la partie 
parallèle à l'axe pénétrant dans l'anneau vient ensuite sortir 
en le dépassant. Les extrémités de ces pièces rapprochées 
les unes des autres, mais isolées mutuellement par un corps 
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isolant, Torment un petil cylindre contre lequel viennent 
frotter, aux points neutres, des espèces de balais métalliques. 
Celte disposition de tiges métalliques en forme de balais â 
sa raison d'être en ce sens que par leur flexibilité ces frot- 
teurs touchent l'une des pièces rayonnantes avant d'avoir aban- 
donné la précédente. De cette manière, la continuité du cou- 
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rant est certaine, et l'intensité du courant augmente avec la 
vitesse de rotation. 

La machine que nous venons de décrire rapidement n'est 
encore, en réalité, qu'un appareil de démonstration. M. Gramme 
y a apporté les modifications que comporte les applicalions 
qu'il a en vue. Pour la galvanoplastie, il construit des machines 
spéciales dont la première fut faite par l'inventeur lui-même, 
en 1872, pour MM. Christolle et G", de Paris. Vers la fin de 
1872, M. Gramme construisit dix antres machines, dont six 
furent livrées également à la maison Christolle et C". 
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L'année suivante, M. Gramme combina un nouveau type de 
machine à galvanoplastie dont le système général est horizon- 
tal au lieu d'être vertical, comme l'était celui de ses premiers 
modèles. 

La machine dont nous parlons a une seule bobine et d^ux 
barres d'électro-aimanls. Son poids total est de 1 7okilo}îrammes 



'^ 


et ses dimensions sont de 53 centimètres de côté sur 60 centi- 
mètres de hauteur. La force motrice nécessaire à son Tonction- 
nement est de 50 kilogrammètres. La machine Gramme ainsi 
perfectionnée supprime la bobine excitatrice, en plaçant l'élec- 
tro-aimant dans le circuit du courant, et malgré sa vitesse 
considérable aucun des organes n'est atteint d'une manière 
fâcheuse. En outre, la garniture des électro-aimants, au lieu 
d'être confection liée avec du fil rond, est faite d'une seule 
bande de cuivre mince, tenant toute la largeur d'une demi- 
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barre d'éleclro-ai ruant, de sorte que celte garniture ne se com- 
pose que de quatre bandes formant chacune une spire unique. 
Quant à la garniture de la bobine, elle est formée de RI méplat 
épais, offrant une rigidité suffisante pour s'opposer aux effets 
de la Torce centrifuge, ce qui permet de faire tourner l'axe à cinq 
cents tours par minute. De plus, aucune étincelle ne se produit 
au contact des balais métalliques et du faisceau des conduc- 
teurs soudés aux bobines. Les balais se règlent facilement et 
peuvent se retirer du contact pendant la marche. L'axe est en 
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acier, ses portées ont un faible diamètre, ce qui diminue le frot- 
tement. Enfin, les armatures, solidement fixées aux barres 
d'électro-aimants, embrassent presque toute la circonférence 
de la bobine. Ces machines sont munies d'un petit appareil dit 
brise-courant, appareil que M. Gramme a adjoint à sa machine 
pour empêcher, en cas de ralentissement, les courants con- 
traires qui occasionneraient un changement de pôle, d'où il 
résulterait un travail inverse venant détruire le dépôt métal- 
lique. Le brise-courant est une petite pièce mobile à contre- 
poids qui produit le contact des balais avec les électro -aimants. 
Enfin, en I880, M. Gramme fit connaître son dernier modèle 
dit type supérieur, dont les avantages sont considérables. 
Dans celte machine, deux bobines quadrangulaires, formant 
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le système inducteur, entourent deux âmes en fonte creuse 
faisant corps avec le bâti de la machine. Le bâti, par une 
adjonction, constitue la culasse de Télcctro-aimant. Enfin, 
la partie supérieure des âmes est fermée, et les parois se 
faisant face forment les parties d'un cylindre situé concentri- 
qnement à la bobine induite, ou armature. 

L'âme de cette bobine est faite en fil de fer et prend la 
forme d'un anneau à section rectangulaire. C'est un vernis 
qui sert d'isolant. Comme nous l'avons vu précédemment, 
autour de l'anneau est enroulé du fil de cuivre isolé dont les 
bouts sont fixés au collecteur, constitué par des lames de 
cuivre dont le nombre est égal à celui des bobines. Les balais 
en fil fin sont montés sur des supports munis de ressorts 
permettant de leur donner une pression voulue. Les porte- 
balais à l'aide d'une pièce spéciale peuvent être déplacés à 
volonté et être ajustés contre le collecteur de façon à produire 
le moins d'étincelles possible pour éviter la détérioration 
rapide du collecteur. 

Cette machine n'est pas d'un prix élevé à cause de l'emploi 
presque exclusif de la fonte et aussi de la simplicité de sa 
construction générale. 

En 1861, M. Paccinotti, de Pise, avait bien construit une 
machine à anneau dont le principe était identique à celui que 
M. Gramme appliqua plus tard à sa machine, mais les 
résultats obtenus ne furent pas suffisants; il fallut môme 
l'apparition de l'invention de M. Gramme pour que M. Paci- 
nolti se souvînt de ses tentatives. Cependant, il faut recon- 
naître que M. Paccinotti avait eu l'idée, dès 1832, de la 
pièce essentielle pour laquelle M. Gramme prit un brevet 
en 1870, et dont il donna l'explication dans une revue scien- 
tifique. De même qu'en 1 852, le docteur Page, de Washington, 
avait construit un moteur électrique à électro-aimants circu- 
laires; ce moteur, adapté à une locomotive, fonctionna, mais 
sans résultats positifs. Quant à la machine de Paccinotti, 
l'induit avait la forme d'une roue dentée ; le fil se trouvait 
bobiné entre deux dents; les dents de fer passaient succès- 
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sivement devant les pôles. Cerlains constructeurs anglais 
oDt adopté la forme de'la macliine Paccinotti, et ont créé 
le type dit machine Phœnix. 



Les machines se rapprochant le plus de celle de M. Gramme 
sont celles de Schuckerl, Giilchcr, Brush, Gérard, Thomson, 
Houston. Plusieurs inventeurs appli()uent à leur modèle plus 
de deux pôles inducteurs, quelquefois jusqu'à douze. La 
pratique enseigne que l'emploi de deux pôles est suffisant et 
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que les machines à pôles multiples entraînent une compli- 
cation inutile dans les organes. 

Ajoutons que M. Gramme vient d'être choisi récemment 
comme lauréat du prix Volta, institué par le premier consul. 
De même que Rnhmkorff, M. Gramme, il y a vingt ans, était 
simple ouvrier menuisier. Sans appui, sans ressources, sans 
instruction, il consacra ses loisirs à étudier les secrets de 
Télectricité. Aujourd'hui, M. Gramme est l'un des plus habiles 
électriciens connus et l'un de nos meilleurs constructeurs 
français. 

Machine Edison, — Il nous reste à parler de la machine 
Edison, dite type français 1885. Le bâti est monté sur des 
rails et maintenu par des boulons. La machine peut ainsi 
varier de position, même en marche, dans le cas où la 
courroie deviendrait trop lâche. Deux paliers supportent 
l'armature dont la construction diffère complètement de celle 
de la machine Gramme. L'âme est faite de disques de tôle 
mince, recouverts d'un vernis et séparés entre eux par une 
agglomération de feuilles de papier. Ces plaques de tôle sont 
fortement serrées les unes contre les autres au moyen de 
boulons traversant l'âme de part en part. L'électro-aimant 
constituant l'inducteur est formé de cinq pièces, dont l'une, 
la culasse, située à la parlie supérieure de la machine, est en 
fer forgé. Les axes des bobines inductrices sont également en 
fer forgé; le fil est enroulé directement. 

11 est indispensable d'isoler les boulons des disques de 
tôle. Au point de vue mécanique et électrique, les construc- 
teurs français ont adopté une manière différente de serrage. 
Les plaques de tôle sont établies sur une espèce de bobine 
dont l'une des joues, maintenue par des vis, produit le serrage. 
C'est sur la masse des disques que sont placés les fils, en 
suivant comme direction une génératrice extérieure du 
cylindre pour revenir par la génératrice diamétralement 
opposée, après avoir traversé la base du cylindre. La fin d'un 
fil et le commencement du fil suivant sont attachés à la même 
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lame du collecteur. On obtient ainsi un tambour recouvert en 
son entier de plus ou moins dVcheveaux de fil, tenant compte 
que l'armature du tambour a deux fois plus de génératrices 
couvertes qu'il n'y a de lames au collecteur. L'armature se 
trouve entre les pôles de l'inducteur. Les courants sont 
recueillis par des balais ; une planchette située dans la partie 
supérieure de la machine supporte les bornes destinées à 
recevoir les conducteurs. 

La construction de ces machines, dites à tambour, ne souffre 
guère de modification par suite de son principe même, qui 
consiste à tenir l'armature plus large que n'a de longueur le 
diamètre, dont le rapport est de 1 à 3. 

Machines diverses. — Bien que le nombre des machines 
dynamo-électriques soit assez considérable, les différents 
modèles, sous quelque nom qu'ils se présentent, se rattachent 
tous aux types que nous venons d'énoncer et d'examiner. Du 
reste, les appareils que nous allons passer rapidement en 
revue n'ont guère d'application que pour l'éclairage électrique; 
c'est pour ce motif que nous les citerons sans entrer dans les 
détails de construction. Nous renvoyons nos lecteurs aux 
traités et ouvrages spéciaux, s'ils veulent approfondir cette 
question, très intéressante, mais qui sort complètement de 
notre sujet. 

L'un des systèmes pouvant être mis en parallèle avec la 
machine de M. Gramme, bien que ce dernier garde toujours 
l'avantage, même hors de France, est celui de M. Hefner 
Alteneck. Cette machine, construite par la maison Siemens cl 
Halske, de Berlin, est plus communément connue sous le 
nom de machine Siemens. Son principe est à peu de chose 
près le même que celui de la machine Gramme. Il en existe 
trois modèles, ceux de 1873, 1875 et 1878. Malgré les 
différentes modificalions apportées successivement, la ma- 
chine que construisent actuellement MM. Siemens et Halske 
peut être considérée comme une machine Gramme à armature 
cylindrique et à larges électro-aimants. 
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M. Brush, de Philadelphie, au mois de novembre 1876, fit 
construire une machine dont la disposition se rapproche de 
la machine Paccinotti. Actueilemenl, les machines Brush 
jouissent d'une grande réputation en Amérique. 

A la même époque, M. Farmer, de Boston, fit exécuter par 
M. Wallace, mécanicien à Ausonia, une machine qui est 
appliquée àTindustrie. Puis, en 1878, M. de Méritcns prenait 
un brevet pour une machine dont ta disposition générale 
repose sur l'emploi d'une série d'aimants permanents placés 
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Jiorizontalement, et d'une armature formée d'autant de bobines 
qu'il y a de pôles d'aimants. 

Enfin, citons les machines Niaudet(fif!-63), Lonlin, Trouvé, 
Jablochkoff, qui présentent certaines particularités dans la 
construction, et qui sont, nous le répétons, plutôt appliquées 
à l'éclairage électrique. 

Nous terminerons par quelques indications générales se 
rapportant à l'emploi des dynamos. 

Le collecteur demande un soin tout particulier à cause de 
l'usure rapide à laquelle it est sujet par suite des étincelles 
dont il est le siège. Une fois quele métal est attaqué et rongé, 


ilO DEUXIÈME PAHTIE - GALVANOPLASTIE 

le collecteur est bientôt hors de service. On emploie aussi 
bien le cuivre rouge écroui que le bronze pour les collecteurs, 
la dureté du métal ne signifiant rien. Le point essentiel est de 
tenir le métal en parfait étal de propreté et de le polir au 
papier émeri pendant la marche de la machine. II s'agit de 
faire disparaître la trace du frottement des balais, ainsi que 
celle des étincelles. 
Les balais faits de fils métalliques sont meilleurs; les lames 



m donnent qu'un contact incomplet et présentent l'incon- 
vénient de vibrer pendant la rotation du collecteur. Les balais 
devront Être maintenus solidement dans leur support afin de 
leur donner la rigidité suffisante, et pour éviter d'autant un 
échaufTemenl du métal, cause d'étincelles. 

Il est fort essentiel que le fonctionnement des porte-balais 
se fasse avec douceur et facilité. Quelquefois, par suite d'un 
contact défectueux, une partie du courant passe par le ressort 
tendeur, l'échauiïe, le recuit au point de lui enlever son élas- 
ticité. D'autre part, un contact trop violent des balais 
empêche le ressort d'agir; il s'ensuit une série continue 
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d'éliocelles. Règle générale, ta tension du ressort doit être 
douce et non exagérée. 

Dans toutes les machines, la première condition d'une 
bonne marche et d'une production normale d'électricité, c'est 
la proprelé et le parfait entretien de tous les organes. 

Pour déterminer la force des courants, pour indiquer la 
marche d'une machine dynamo-électrique, on emploie deux 
sortes d'appareils : le voltamètre et l'ampéromètre. 

Le voltamètre peut être appliqué à une installation de 
distribution électrique par dérivation; l'ampéromètre à une 



installation comportant une distribution par série. Dans le cas 
qui nous occupe, installation pour la galvanoplastie, on se 
servira du voltamètre. .\vec l'un ou l'autre de ces instruments, 
on doit se souvenir que les aimants permanents s'alTaiblissent 
continuellement d'une manière plus ou moins rapide, selon les 
aimants. Il y a donc lieu, aussitôt que l'on s'apercevra d'une 
irrégularité, de faire étalonner rap[)areii soupçonné de fausse 
indication. 

Il faut avoir soin, également, de ne pas laisser les appareils 
constamment en circuit, du moment qu'ils ne son! pas dis- 
posés à cet effet. 

Le voltamètre est un appareil basé sur la décomposition de 
l'eau par un courant électrique; c'est ta quantité d'eau décom- 
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posée qui sert de mesure à Tintensité des courants. L'appareil 
de démonstration se compose d'un vase en verre, dont le 
fond, garni de mastic, laisse passer deux lames de platine qui 
se réunissent aux conducteurs ou réophores. Le vase est 
rempli d'eau légèrement additionnée d'acide sulfurique, ce 
qui rend le liquide meilleur conducteur. Deux éprouvettes 
pleines d'eau recouvrent les lames de platine. Aussitôt que le 
courant passe, des bulles de gaz se dégagent autour des 
lames de platine et montent à la partie supérieure des éprou- 
vettes. L'un de ces gaz est l'hydrogène, l'autre l'oxygène, et 
le volume du premier est toujours double du volume du 
second. De plus, c'est autour de la lame attachée au réophore 
du pôle positif qu'a lieu le dégagement de l'oxygène, tandis 
que l'hydrogène se dégage au pôle négatif. 


CHAPITRE IV 

APPLICATIONS DE LA GALVANOPLASTIE 

A LA TYPOGRAPHIE 


Les fondeurs en caractères d imprimerie furent les premiers 
qui appliquèrent la galvanoplastie à la typographie. Plusieurs 
d'entre eux, ayant eu connaissance de la propriété qu'ont 
certains métaux de se laisser recouvrir par d'autres à l'aide 
des procédés électro-chimiques, poussèrent leurs recherches 
dans cette voie. Virey frères et Coblentz, de Paris, furent les 
innovateurs des caractères galvanisés, dont le succès, il faut 
le reconnaître, ne fut pas complet. 

Les procédés galvanoplastiques sont employés depuis long- 
temps par les fondeurs pour la reproduction des poinçons et 
pour la confection des matrices. Et, soit dit en passant, la 
galvanoplastie est devenue un moyen déloyal entre les mains 
de certains fondeurs peu scrupuleux qui s'emparent ainsi 
avec facilité de la propriété d'autrui. 

Les efforts et les essais se dirigèrent surtout vers la repro- 
duction des gravures sur bois ou sur métal. 

En Angleterre, Allemagne et Amérique, toutes les tentatives 
furent activement poussées de ce côté. En Russie, où la 
typographie était, à cette époque, fort en retard, les procédés 
galvanoplastiques prirent de grands développements, mais en 
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dehors de rimprimerie. L'empereur Nicolas I" s'était pris 
d'un réel enthousiasme pour l'invention nouvelle, et il avait 
chargé le prince Leuchtenberg, son gendre, de fonder un 
Institut galvanoplastique ^ qui devint en peu de temps 
un établissement considérable. Les merveilleux travaux qui 
s'y exécutaient occupaient deux mille cinq cents ouvriers et 
restèrent complètement étrangers à l'art typographique. 

A Saint-Pétersbourg, cependant, un nommé lokine avait 
installé de vastes et curieux ateliers d'électro-métallurgie, 
dont une partie était spécialement affectée à la fabrication 
des caractères d'imprimerie tout en cuivre, obtenus par les 
procédés galvanoplastiques. Nous avons eu en main plusieurs 
spécimens de ces caractères qui nous ont beaucoup étonné. 

lokine, à la suite de longues recherches et de fortes 
dépenses, était parvenu à obtenir des résultats surprenants. 
Cet inventeur russe, dont le nom est resté dans l'obscurité 
par suite d'un excès de modestie personnelle et d'une mort 
prématurée, emporta dans la tombe le secret qui faisait la 
base d'une fabrication fort curieuse. Il ne fit guère connaître 
le produit de ses pénibles efforts qu'à un Français nommé 
Fichon, établi à Saint-Pétersbourg comme imprimeur depuis 
de longues années. Les merveilleuses machines que lokine 
avait construites pour la confection de ses caractères en 
cuivre, machines qui lui avaient coûté tant d'études et de 
travail, tombèrent entre les mains d'héritiers indifférents à 
la science et à l'industrie. Tout fut vendu à la ferraille ! 

Il est question depuis quelque temps de caractères en bois 
galvanisés. Ces lettres, taillées en plein bois, sont recouvertes 
d'une couche de cuivre sur le dessus seulement, là où porte 
la pression. Dans ces conditions, la lettre, tout en conservant 
la légèreté du bois, acquiert une solidité égale à celle de la 
lettre en matière. L'inventeur de ce procédé, M. Duval, pense- 
rait à l'appliquer aux gravures sur boi-^, sur lesquelles on 
imprimerait directement. 

En France, au mois de mai 1844, un stéréotypeur de Paris, 
Victor Michel, prenait un brevet pour Tapplication à la typo- 
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graphie de clichés bitumineux dont il était Tinventeur. Quel- 
ques-unes des publications de l'époque utilisèrent cette inven- 
tion, qui ne donna pas de résultats suffisants, mais qui n'en 
ouvrit pas moins une voie nouvelle aux chercheurs du cJichage 
des gravures sur bois. Cette invention a conduit, indubitable- 
ment, aux moulages à la gutta-percha et à la cire, que Ton 
commença à mettre en pratique, en 1850, pour la reproduc- 
tion des gravures ainsi que pour celles des pages de texte, 
reproduction obtenue par les procédés galvanoplasliques. 
C'est, en effet, à cette époque que la galvanoplastie devint en 
usage pour les impressions typographiques. 

Les procédés permettant d'obtenir la reproduction d'une 
gravure sur bois, d'une page de texte, ou de toute autre sur- 
face plane, sont fort simples, aucune complication ne venant 
entraver les manipulations qui s'apprennent en peu de temps 
et dont on est toujours maître. Le point important, et sans 
lequeU'opérateurne peut penser réussir complètement, réside 
dans le bon état et la grande propreté des appareils. C'est, 
pour ainsi dire, la base même et le principe fondamental 
du procédé. 

Avant d'examiner séparément chacune des opérations 
inhérentes aux reproductions galvanoplasliques, il nous paraît 
intéressant, au préalable, de donner quelques indications 
relatives à la gravure sur bois, indications qui, nousle croyons, 
ne seront pas superflues. 


1. — GRAVURE SUR BOIS 

La gravure sur bois est si intimement liée à la galvanoplastie 
que nous considérerions comme une lacune dans notre ouvrage 
l'oubli des quelques lignes que nous lui consacrons. 

Le buis est le bois généralement employé, à cause de sa 
dureté et de la facilité avec laquelle il se laisse travailler. Il 
faut, en effet, que les tailles produites par le burin puissent 
donner à l'impression toutes les finesses désirables, et qu'en 
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même temps le bois ne s'écaille ou ne se fende point sous la 
main du graveur. 

Par suite de la consommation considérable du buis^ les 
approvisionnements de ce bois s'amoindrissent chaque jour 
davantage. On a eu recours à d'autres essences telles que le 
poirier, le pommier, le cornouiller, le châtaignier, le bois 
d'épine noire, mais les uns et les autres sont loin de donner 
le même résultat. 

Le buis nous arrive en grande partie de l'Arménie, du 
Caucase, des côtes de la mer Caspienne et de la Perse. La 
meilleure qualité provient des forêts qui bordent la mer Noire. 

La première condition que doit oiïrir le bois à graver est 
d'être parfaitement sec; ce n'est pas tant en vue du travail 
incombant au graveur qu'à cause des inconvénients nombreux 
qu'un bois vert ou incomplètement sec procure à l'imprimeur. 
Aussi est-il indispensable que l'arbre ou l'arbuste abattu 
soit mis à sécher pendant deux ou trois ans avant d'être 
débité et remis au dessinateur. 

Les billes de buis — ou de tout autre bois — sont, géné- 
ralement, exposées dans des étuves chauffées à la vapeur et 
disposées ensuite de façon que l'air ambiant circule à l'entour. 
Après séchage, le buis est menuisé par des ouvriers spéciaux, 
qui le débitent selon les dimensions voulues. Ils en font des 
blocs soigneusement rabotés sur les deux faces et ayant, 
dans tous les sens, une régularité absolue. Leur épaisseur 
qui ne doit pas dépasser un maximum de vingt-trois milli- 
mètres, hauteur du texte, est vérifiée au compas d'épaisseur. 
Les côtés sont mis parfaitement d'équerre par rapport aux 
deux faces formant l'épaisseur du bois. 

Lorsque les blocs sont façonnés, on recouvre la surface 
destinée à la gravure d'une légère couche d'amidon que l'on 
applique au pinceau. Le dessinateur emploie indifféremment 
le crayon ou la plume, et môme la gouache, pour composer 
et reproduire son sujet. 

Depuis Thomas Bewick, né en 1753 et mort en 1828, 
créateur, dit-on, de la gravure sur bois moderne, le système 
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consistait à suivre rigoureusement le tracé du dessinateur, qui 
était nécessairement exécuté en conséquence. Ce n'est guère 
qu*à l'époque où Gustave Doré commença Tillustration des 
éditions de luxe que la gravure sur bois prit une nouvelle 
allure. Cet artiste, ne pouvant suffire aux commandes qui 
affluaient dans son atelier, introduisit dans les habitudes la 
gravure dite par interprétation j à laquelle Pisan se prêta le 
premier et qu'il pratiqua si bien, faisant pour ainsi dire 
école. Ce procédé consiste à esquisser sur le bois la com- 
position et à terminer rapidement le sujet en gouachant, 
laissant ainsi une très large initiative à l'interprétation par le 
burin du graveur. 

La photographie est souvent employée pour obtenir des 
dessins sur bois. Voici deux formules de collodion avec 
lesquelles on peut opérer : 

1<» Prussiate rouge de potasse 12 grammes 

Eau 100 — 

V* Citrate de fer ammoniacal 12 grammes 

Eau.. 100 — 

On mélange, on filtre, puis on verse par petite quantité à 
la surface du bois, en le maniant de quart en coin, de façon 
que la couche soit bien égale et très mince; on laisse ensuite 
écouler par un des coins. Cette opération se pratique dans 
l'obscurité, absolument comme s'il s'agissait d'opérer avec un 
collodion ordinaire. La couche étant sèche, on expose le bois 
pendant vingt minutes environ sous un cliché photographique 
ou dans la chambre noire, l'objectif braqué sur le sujet à 
reproduire. 

Le dessin peut être obtenu aussi par décalque, lorsqu'il 
s'agit, par exemple, de reproduire une estampe, ou toute 
gravure imprimée à l'encre grasse, que l'on puisse sacrifier. 
On trempe à cet effet l'estampe ou la gravure dans une disso- 
lution très légère de potasse, puis, l'appliquant sur le bois, 
on lui fait subir une pression modérée produisant ainsi le 
décalque de Tencre sur le bois^ 
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Les burins sont en acier trempé; leur tige est prise dans un 
manche rond, court, aplati en forme de se{;ment aûn qu'il 
s'adapte bien à la main. La série de burins, nécessaire à la 
l-ravure, comporte une vingtaine de nu- 
méros dont chacun d'eux correspond à 
une largeur différente de la pointe. Selon 
le burin employé pour graver, les tailles 
sont plus ou moins ouvertes, plus ou moins 
serrées et fines. 

L'apprentissage de graveur sur bois de- 
mande plusieurs années, et la connais- 
sance du dessin est exigée, car elle est 
absolument indispensable. Un graveur doit . 
être doué d'une vue solide, à l'épreuve de 
la Tatigue. Quelques-uns se passent de 
loui>c pour travailler le bois, mais c'est le 
|ietit nombre, et ces privilégiés ont l'avan- 
tage de conserver leur organe visuel en 
bon état plus longtemps que ceux dont 
l'œil, soit droit, soit gauche, est toujours 
garni de ia loupe. Les myopes deviennent 
bons graveurs parce qu'ils s'attachent da- 
vantage aux détails et que la lentille ne leur 
est pas toujours utile. 

Les apprentis commencent par des 
études faites sur bois inutilisés ou sans 
emploi. Ils s'assurent ainsi la main avant 
d'entreprendre un travail sérieux. En pra- 
tiquant sur le bois, ils acquièrent l'habitude de distinguer 
rapidement le numéro des burins dont ils doivent se servir, 
tout en prenant |)cu à peu la siirelé et l'iiabililé que deman- 
dent la taille el le travail du bois. 

Pour graver, le manche du burin appuie contre la paume 
de la main que l'on tient fermée, les doigts rabattus, pen- 
dant que le pouce, placé en dessous, agit seul pour diriger 
les tailles et entamer le bois. 
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Lorsque la graTore est terminée, oq ea fait uae épreuve 
qui prend le nom de fumé^ par analogie avec la coutume, 
qu'ont les graveurs pour caractères d'imprimerie, de passer 
à la fumée d'une bougie les poinçons gravés afin d'en obtenir 
une épreuve leur indiquant les retouches à faire. 

Le fumé d'une gravure sur bois ne s'obtient pas, bien 
entendu, de la même manière, et voici comment opère géné- 
ralement le graveur pour se rendre compte de Teffet de son 
travail. A Taide d'un petit rouleau à main, en pâte d'impri- 
merie, il recouvre légèrement la gravure d'encre typogra- 
phique de qualité supérieure, puis il pose sur le bois une 
feuille de papier de Chine, sur laquelle, à l'aide d'un bru- 
nissoir, il frotte plus ou moins fortement en interposant une 
carte épaisse, afin que le papier de Chine ne soit pas 
déchiré ou froissé. En appuyant plus ou moins, le brunissoir 
produit des noirs, des mats accusés ou des légèretés, des 
flou8^ des moelleux. Avant de poser la feuille de papier de 
Chine sur le bois, les graveurs provoquent des douceurs en 
essuyant Tencre sur les parties lumineuses; du reste, pour 
compléter l'effet général, avec du blanc ils indiquent au 
pinceau sur l'épreuve les retouches à faire. Dans le cas ou 
certains tons sont trop gris, en passant le brunissoir sur les 
tailles on peut grossir les traits et donner plus de valeur à la 
partie trop pâle. Les effets de gravure sont produits par le seul 
contraste du noir de l'encre sur la blancheur du papier. 

Certains graveurs font leurs fumés sur une presse à bras. 
Quelques-uns même soumettent aux imprimeurs, ainsi qu'aux 
éditeurs, comme spécimens du tirage pouvant èlre fourni 
par leurs bois gravés, des épreuves qu'ils prétendent èlre 
obtenues sans aucune mise en train. C'est à peu près vrai, 
mais, ce qu'ils ne disent point, c'est la manière dont ces 
épreuves sont faites. Non seulement l'encrage du bois est 
forcé, mais Tessuyage joue un grand rôle quant aux parties 
lumineuses à adoucir. Enfin, le coup de barreau de la 
presse est donné par deux hommes, quelquefois trois, dont 
tonte la force réunie ne suffit pas toujours pour obtenir 
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répreuve. Ajoutons encore qu'une espèce de mise en train 
est néanmoins faite sous le bois, ou directement sous le 
galvano, les noirs se trouvant pour ainsi dire rehaussés. On 
ne croirait peut-être pas qu'une hausse puisse produire un 
effet pareil, étant donnée l'épaisseur du bois; c'est pourtant 
absolument exact. Aussi engageons-nous les ouvriers impri- 
meurs, pressiers ou conducteurs à forcer par-dessous les 
noirs des gravures qu'ils ont à tirer. 

Nous connaissons un graveur qui fait ses épreuves, dites 
sans mise en train, sur une presse spécialement construite 
en vue de ce genre d'impression. Tous les organes de celte 
presse sont d*une puissance considérable ; à part le sommier, 
les autres pièces sont en fer forgé ou en acier. Quant au 
barreau, il est disposé de telle sorte que trois hommes peu- 
vent aisément le saisir pour donner la pression. Les gens 
du métier comprendront sans peine qu'il n'est guère possible 
d'établir une comparaison absolue entre des épreuves pré- 
sentées dans ces conditions et l'impression obtenue cou- 
ramment sur les machines typographiques. Il y a là une 
nuance fort appréciable. 

Il est rare qu'un bois soit d'une seule pièce, car, pour 
peu que ses dimensions dépassent une certaine moyenne, 
il devient nécessaire d'assembler plusieurs morceaux, dont 
les côtés sont raccordés à la colle forte. Dans ce cas, il est 
prudent de les tringlery c'est-à-dire de faire passer au tra- 
vers du bois deux ou plusieurs tringles en fer, aux extrémités 
desquelles sont vissés des écrous serrant et maintenant les 
parties collées. Il y a différentes manières de tringler les 
bois, celle que nous venons d'indiquer est la manière fran- 
çaise; les Anglais divisent leurs bois à graver en un certain 
nombre de petits morceaux assemblés entre eux par des 
tiges sur lesquelles sont vissés des écrous. C'est toujours 
le même système, mais cette division en différents et nom- 
breux morceaux permet d'accélérer le travail de gravure. 
Généralement, pour les journaux illustrés, les bois d'une 
page sont divisés en douze morceaux, et ceux de demi-page 
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en six. Supposant, par exemple, qu'un dessin d'une dimension 
quelconque doive être gravé en un laps de temps très court, 
tous les morceaux sont séparés et chacun d'eux mis entre les 
mains d'un graveur. Une fois la gravure terminée, les mor- 
ceaux sont réunis, collés et serrés au moyen des écrous; 
on achève alors le travail en mettant en rapport les tailles et 
en raccordant les diverses parties entre elles de manière que 
les jonctions ne soient point apparentes. 

Non seulement chacun des dessinateurs n'échappe point 
à sa manière^ mais aussi le burin de chaque graveur est 
reconnaissable pour un œil quelque peu exercé. Où la diffé- 
rence, portant sur l'ensemble d'une gravure, est surtout 
sensible, c'est lorsque la comparaison s'établit d'une nation 
à une autre. Ainsi, lorsqu'on Angleterre la taille est large, 
lancée, hardie, en Allemagne, au contraire, le travail du 
graveur tient un peu de celui du bénédictin. En voyant une 
gravure sur bois faite en Allemagne, on y sent le passage 
d'une main patiente, tranquille, placide : chaque point est 
un point. Les Anglais ont particulièrement saisi le côté 
avantageux de la gravure destinée aux périodiques illustrés; 
si, de son côté, le dessinateur procède à grands traits, le 
graveur jette ses tailles franchement, sans hésitation. Il 
résulte de cette manière hardie et vigoureuse des gravures 
à effet, favorables à l'impression et agréables à voir. 

Les Américains ont résolu le problème de la gravure fine, 
profonde, surtout, et véritablement pratique au point de vue 
de l'impression. L'art du graveur étant de produire, autant 
que possible, des contrastes sans apparence de tailles, les 
Américains atteignent à ce résultat de la façon la plus 
complète et la mieux réussie. 

La manière française rend tout aussi bien les hardiesses 
anglaises que les finesses allemandes, en y ajoulant l'élé- 
gance. Il est incontestable que la grande généralité de nos 
gravures sont dessinées avec goût et fouillées minutieuse- 
ment, sans aller pour cela jusqu'au pointillage méticuleux 
pratiqué en Allemagne. 
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En Italie, on peut constater chaque jour un notable progrès ; 
pendant quelque temps, les graveurs italiens avaient bien 
le burin un peu allemand et se laissaient aller à V épinglage; 
mais le tempérament du peuple italien, ce véritable ami du 
soleil, vivant sous un ciel toujours bleu, ne pouvait s'ac- 
corder longtemps avec Taspect terne et froid du genre alle- 
mand. Après avoir tàté le terrain, les graveurs italiens se 
sont inspirés de la patience allemande et de Télégance 
française, auxquelles ils ont adapté leur esprit et leur tem- 
pérament éminemment artiste. 

La gravure, en Espagne, est un peu cosmopolite. On 
sait que le pays de la couleur, de la lumière, est sans con- 
tredit TEspagne; aussi ses artistes, entraînés et fascinés 
par la richesse que leur offre la palette de dame Nature, 
oublient-ils volontiers la ligne et sont-ils coloristes au 
détriment du dessin. Les graveurs ne peuvent que se 
ressentir de cette prédisposition vers la couleur, la clarté, 
la lumière, les contrastes. Ils ont donc les qualités de leurs 
défauts, mais, en résumé, les Espagnols sont bons graveurs. 

Il nous reste à dire quelques mots des soins à apporter 
aux bois gravés, dont la valeur représente, pour quelques 
éditeurs, une véritable fortune. 

Les bois ne doivent jamais être exposés à Thumidité, et 
moins encore à la chaleur. Pour les nettoyer, on emploiera 
soit de l'essence de térébenthine, de Talcool, ou de l'ammo- 
niaque, soit aussi du sulfure de carbone. D'une manière 
absolue, on évitera de laver les bois avec un liquide aqueux. 
Lorsqu'il s'agira de faire disparaître des traces de gouache 
ou de collodion, un mélange par moitié d'alcool et d'ammo- 
niaque donnera un excellent résultat. En frottant la surface 
du bois avec un chiffon, ce mélange enlèvera facilement les 
parties qui résistent aux autres produits. Fait assez parti- 
culier, un peu de salive produit le même effet. 

Les bois doivent être conservés dans un local sec, enve- 
loppés de maculatures, et placés dans des casiers après que 
les paquets ont été étiquetés . 
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II. — BAIN MÉTALLIQUE 


Il y a deux manières bien distinctes d'opérer : avec un 
appareil simple ou avec un appareil composé. 

On entend par appareil simple la combinaison qui place 
le générateur électrique dans la cuve même où s'opère la 
réduction du métal. L'appareil composé est, contrairement 
au précédent, celui qui comporte le générateur de l'électricité 
en dehors de la cuve de réduction. 

L'appareil composé comprend donc deux parties isolées : 

l*" La cuve où se trouve la dissolution métallique; le moule 
destiné au dépôt du métal et auquel on donne le nom de 
catode; enfin, la plaque qui fournit le métal et, comme nous 
l'avons déjà vu, que Ton appelle anode; 

T La pile, ou les diverses piles composant une batterie ^ 
et destinées à fournir le courant électrique. 

Il se présente certains cas où l'emploi de l'appareil 
composé devient indispensable. Entre autres, lorsqu'il s'agit 
de recouvrir le caractère d'imprimerie d'une couche de 
cuivre. Mais, en général, et surtout dans les établissements 
n'opérant pas sur de grandes quantités, on se sert de préférence 
de l'appareil simple, que nous prendrons, quant à présent, 
comme exemple pour les explications qui vont suivre. 

La cuve est construite en bois de chêne, ou de sapin, 
mais le chêne est préférable. L'intérieur est garni d'une 
épaisseur de gutta-percha ou de lames de plomb venant 
rabattre sur les bords supérieurs de la cuve. N'ayant à 
obtenir que des dépôts de cuivre, il suffit d'enduire le bois 
de plusieurs couches de goudron, mais cette disposition ne 
convient qu'aux dissolutions acides de sulfate de cuivre, et 
est loin de valoir la gutta-percha ou le plomb. 

M. Brandely indique également comme garniture des 
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cuves un mélange de caoutchouc et de gutta-percha obtenu 
par la dissolution de ces deux substances dans du sulfure 
de carbone. Certains amateurs peuvent au besoin se 
fabriquer une cuve avec des lames de verre jointes ensemble 
à l'aide d'un mastic fait de cire vierge malaxée avec de 
l'essence de térébenthine. Cette ciive, en réalité, n'est 
bonne qu'entre les mains d'un opérateur soigneux, car le 
moindre choc violent suffit pour briser, ou toutefois fêler 
le verre. Il est vrai qu'une enveloppe, ou boîte en bois, 
peut protéger extérieurement ce genre de cuve, qui, en 
somme, n'est guère pratique dans un atelier où il y a 
quelque mouvement. 

• Supposons, pour le cours de nos opérations, une cuve 
de la contenance de cinquante litres. On y versera environ 
quarante-deux litres d'eau douce et un demi-litre d'acide 
sulfurique. Pour faire dissoudre les quinze ou vingt kilos 
de sulfate de cuivre, quantité nécessaire pour la saturation, 
on place les cristaux dans un panier en osier que l'on 
immerge dans le bain à quatre ou cinq centimètres au- 
dessous du niveau de l'eau. Comme les vingt kilos de 
sulfate ne pourraient contenir à la fois dans le panier, et 
aussi afin d'en faciliter la dissolution, on opère par petites 
quantités. Quelques heures suffisent pour amener le bain 
à saturation, et le pèse-acide, plongé dans la dissolution, 
devra marquer de 22 à 24 degrés. Quelques galvanoplastes 
ajoutent à la dissolution une petite quantité de gélatine délayée 
dans un peu d'eau chaude; en Angleterre, afin de rendre le 
cuivre plus homogène et moins cassant, on mélange au bain 
de l'arsenic en très minime proportion. 


m. — IMPOSITION 


Avant de prendre empreinte d'une forme quelconque, il y 
a lieu de la disposer à cet effet, de Vimposer. Il s'agit de 
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placer autour de l'objet à mouler, texte ou gravure, des 
garnitures en plomb ayant la hauteur du texte, et ensuite 
de leur juxtaposer des lingots également en plomb, mais 
plus hauts de quatre à cinq millimètres (douze points 
typographiques). Ces lingots formeront un cadre complet, 
enfermant ainsi la gravure ou le texte sur les quatre côtés. 

Examinons d'abord l'imposition des gravures sur bois. La 
première opération est la mise de hauteur; l'épaisseur du 
bois ne correspondant pas toujours à la hauteur exacte du 
caractère, il faut l'y ramener, surtout si le bois est intercalé 
dans du texte, ou seulement accompagné de légendes. 
A cette intention, on colle en dessous une ou plusieurs 
feuilles de papier fort, jusqu'à ce que la hauteur voulue soit 
atteinte. Pour simplifier ce travail, on se sert du pont-calibre. 
La distance comprise entre le plateau et la traverse donne la 
hauteur du texte. Cette traverse, préférable en bois, ou en 
verre de forte épaisseur, est mobile et peut se monter à volonté 
ou être baissée selon l'intention de tenir les bois plus ou moins 
hauts. La traverse, une fois fixée par des vis à oreillettes, 
permet ainsi d'amener tous les bois à une hauteur identique, 
point essentiel lorsque la forme sur laquelle on opère comporte 
plusieurs bois, ou que ceux-ci sont intercalés dans des 
pages de texte. 

Il est de bonne précaution de ne coller le papier servant de 
hausse qu'aux quatre coins. On évite ainsi l'humidité qui, péné- 
trant dans le tissu du bois, agit plus ou moins vite, selon que 
celui-ci est plus ou moins sec. En outre, n'étant collé que par- 
tiellement, il est plus facile d'enlever ces épaisseurs de papier 
s'il y a lieu, ultérieurement, de baisser le bois. 

Par suite d'une cause quelconque, un bois qui absorbe une 
certaine quantité d'humidité, ou qui a été laissé pendant un 
certain temps exposé à l'action des rayons solaires, ou de tout 
autre agent calorifique, subit un travail interne réagissant sur 
le tissu du bois, dont les pores se dilatent ou se contractent, 
selon la nature de l'influence. 

Il importe que le bois posé sur une surface plane s'y trouve 
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bien d'aplomb. Du moment que le bois n'est pas^/roiV, la prise 
de l'empreinte ne peut donner qu'un résultat incomplet. 

Fort souvent, le bois ne se trouve pas d'égale épaisseur; 
on y remédie en collant dessous des hausses de papier 
plus ou moins fort. Ces hausses doivent être déchirées et non 
coupées, la déchirure faite circulairement, enfin les bords 
de cette déchirure devront former une espèce de biseau. Afin 
d'obtenir ce biseau, on saisit une des cornes de la hausse, que 
l'on rabat complètement, et en la déchirant on décrit un arc 
de cercle. La hausse collée sous le bois ne doit pas dépasser 
la moitié de la largeur de ce dernier, sans quoi le bois ne 
serait pas d'aplomb. En vue de cet inconvénient il est pré- 
férable d'échelonner plusieurs épaisseurs partielles de papier 
mince que de coller une seule épaisseur de papier fort. 

Au moment de la prise de l'empreinte, il faut s'assurer avant 
tout que la surface de la gravure e'st bien plane. On se servira, 
à cet effet, d'une règle de métal mince et bien dressée ; en la 
posant de champ sur la gravure, et regardant ensuite à contre- 
jour, on se rend compte de l'état du bois. Lorsqu'il est 
nouvellement gravé, il suffit de passer du côté concave une 
éponge légèrement humectée d'eau : un instant suffit pour que 
l'humidité agisse sur le bois. Si, au contraire, la gravure est 
faite depuis quelque temps et que le bois, ayant déjà servi 
à un tirage, soit imprégné d'encre, on recouvrira la surface 
concave d'un feutre humecté d'eau chaude, ou simplement 
d'une forte épaisseur de papier non collé trempé dans l'eau. 
On laisse ainsi le bois en contact avec l'humidité jusqu'à ce 
que la surface concave soit redressée. Il faut avoir la précaution 
de s'assurer fréquemment du résultat, afin de ne pas atteindre 
à l'effet contraire par un excès d'humidité; un manque d'atten- 
tion peut facilement produire la rupture du bois ou le décollage 
des morceaux. Après redressage du bois, il est bon d'y passer 
une éponge mouillée d'eau froide, puis d'enlever toute trace 
d'humidité avec un chiffon sec et propre. 

Quelquefois, la surface d'un bois est concave d'angle à 
angle tout étant convexe dans le sens diagonalemcnt opposé. 
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11 en résulte un bois bancal que l'on fait assez (liflicilement 
revenir à l'état normal. Cependant, mis en presse quelques 
instants, ayant soin de garantir la gravure par l'interposition 
d'une épaisseur moelleuse quelconque, on parvient à redresser 
le bois, lorsque toutefois le défaut n'est pas trop prononcé 
et que la nature du bois le permet. Au cas oii la pression 
serait impuiss'ante, on remédierait à cette défectuosité en 
étageant des hausses partielles sous chacun des coins se 
trouvant en surélévation, de sorte que le bois soit parfaitement 
assis sur le marbre. 



Le redressement complet des bois, présentant l'inconvé- 
nient que nous signalons, est difficile parce que, mouillerait- 
on diagonaiement chacune des surfaces concaves, on produi- 
rait inévitablement, d'un côté ou de l'autre du bois, une 
partie bombée. Le mieux est donc de partager le défaut, c'est- 
à-dire d'obtenir chacune des surfaces aussi droite que pos- 
sible et, ainsi que nous venons de l'indiquer, de garnir le 
dessous du bois avec des hausses placées en gradins. 

N'ayant à prendre empreinte que d'un seul bois, après 
l'avoir mis de hauteur par rapport au texte, et avoir bien déter- 
miné son assise sur le marbre, on place contre chacun de ses 
quatre côtés une garniture et un lingot, puis on entoure le tout 
d'une ramette, et l'on serre à l'aide de vis, ou en employant 


138 DEUXIÈME PARTIE — GALVANOPLASTIE 

des coins soit mécaniques, soit simplement des coins en bois. 
La gravure est alors soigneusement nettoyée à l'essence 
ou à Talcool, à ^ammoniaque ou au sulfure de carbone. 

Lorsque la forme comporte plusieurs bois, il est essentiel 
que chacun d'eux soit de même hauteur; leur séparation 
nécessaire s'obtient au moyen de lingots de^ douze points 
d'épaisseur. Ces lingots sont en contre-bas de six points 
environ par rapport au texte. Tous les vides de la forme doi- 
vent être remplis de gutta, de cire, ou de toute autre subs- 
tance appropriée à ce travail. 

Quant au texte, avant d'en prendre empreinte, et une fois 
imposé comme s'il s'agissait d'un bois, on le taque avec soin, 
ainsi qu'on le fait pour la stéréotypie. Chacune des pages est 
entourée de lingots destinés à former le biseau qui sert à assu- 
jettir les galvanos sur les blocs à l'aide de griffes, si toutefois 
ils ne sont cloués sur blocs en bois. 

On a été longtemps à se servir pour les blancs du texte, 
c'est-à-dire les espaces, les cadrats, les interlignes, d'un 
matériel fondu spécialement à l'usage de la galvanoplastie, et 
ayant une hauteur approchante de celle du caractère. Cette 
nécessité — onéreuse pour l'imprimeur — suggéra l'idée de se 
servir du matériel ordinaire, dit bas^ par rapport au matériel 
haut^ et de remplir les vides ou blancs du texte avec une pâte 
ou ciment pouvant disparaître facilement après moulage sans 
crainte de détériorer le caractère. En délayant de la terre de 
pipe dans une certaine quantité d'eau, on forme un véritable 
mastic que l'on applique par couches sur toute la forme à l'aide 
d'une spatule en bois. Quelques galvanoplastes emploient 
l'albâtre, dont le grain est plus fin, mais dont le prix est plus 
élevé que celui de la terre de pipe. 

Lorsque la forme est plâtrée^ que tous les blancs sont 
pleins, on laisse sécher la couche de terre de pipe ; puis, afin 
de dégager l'œil du caractère, on soumet la forme à l'action 
d'un jet d'eau de force suffisante. Ce jet d'eau peut être faci- 
lement fourni en adaptant à un robinet un tuyau de caoutchouc 
terminé par une petite lance. Promenant le jet sur la forme. 
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on relève la terre de pipe de tous les vides, de manière à 
rendre apparentes toutes les lettres et à les débarrasser com- 
plètement de la couche les recouvrant. Le plâtrage ne doit 
pas être trop en contre-bas de l'œil du caractère, un milli- 
mètre ou deux^ au plus. 

Dans ces conditions, une fois la forme parfaitement sèche, 
on peut procéder au moulage. 

Naturellement, pour ces préparatifs, on se place sur un 
marbre, et avant de poursuivre la suite des opérations on 
s'assure que la forme est bien propre et qu'aucune lettre ne 
reste bouchée par le plâtrage. C'est alors qu'on peut plomba- 
giner la forme, afin que la matière plastique du moule ne s'y 
attache point pendant la pression. 


IV. — PLOMBAGINAGE DE LA FORME 

Pour plombaginer, on emploie une brosse à soies longues 
et un peu flexibles avec laquelle on prend de la plombagine 
pulvérisée pour frotter la forme, texte ou gravures, jusqu'à ce 
que l'aspect général soit brillant. Aucune partie, aucun détail, 
ne doivent échapper à l'action de la brosse. Il est de la plus 
grande importance que la couche de plombagine ne présente 
ni épaisseur, ni agglomération; le moindre excès de plomba- 
gine produit sur la reproduction galvanoplastique des parties 
pleines et mates^ sans taille ni gravure. 

Il existe à l'étranger une machine à plombaginer, mais les 
résultats, en tant que pratique, ne sont rien moins que relatifs. 
Le plombaginage à la main est de beaucoup préférable. Cette 
machine se compose d'un pied supportant une espèce de claie 
sur laquelle se place l'objet à plombaginer, forme ou moule. 
Au-dessous est établie une boîte renfermant la plombagine. 
Une brosse, tenant la largeur de la claie, acquiert un mouve- 
ment de va-et-vient, actionnée qu'elle se trouve par une bielle 
douée d'une rotation assez lente. La brosse, amenée en arrière 
à chaque tour, descend dans la boîte pour se charger de 
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plombagine, puis remonte au-dessus de la claie. L'excès de 
plombagine retombe dans la boite. 


V. — MOULAGE 

Le succès et le résultat des procédés galvanoplastiques 
dépendant, en réalité, du moulage, nous nous y arrêterons 
longuement et nous examinerons successivement les divers 
moulages, ou, pour mieux dire, les différentes substances 
pla&tiques employées. Ces substances sont le« plâtre, la 
stéarine, la gutta-percha, la cire, etc. Dans les applications de 
la galvanoplastie aux arts graphiques, la gutta-percha et la cire 
sont, il est vrai, seules adoptées, mais nous croyons utile, 
néanmoins, d'examiner les autres genres de moulages. 

MOULAGE AU PLATRE 

En principe, les empreintes étaient prises avec du plâtre 
d'une extrême finesse et de qualité supérieure. Bien que dans 
la pratique, en ce qui concerne toutefois la typographie, ce 
procédé ait été complètement abandonné, nous en dirons 
quelques mots, afin de fournir aux lecteurs des indications 
pouvant leur être utiles, en certains cas. 

Le plâtre doit être, au préalable, soumis à la calcination 
pour lui communiquer une friabilité suffisante et nécessaire. 
Il est ensuite conservé dans des vases hermétiquement clos, 
car il est très éventable. 

Au moment de prendre empreinte, on fait une pâle assez 
compacte pour être appliquée sur le texte ou sur la gravure 
destinés à la reproduction. L'une et l'autre sont alors entourés 
d'une bande de papier fort ou de carton, assujettie à l'aide 
d'une ficelle. Cette bande (léborde à l'enlour d'environ deux 
centimètres, de telle sorte qu'elle produit une espèce de boîte 
ouverte dont la forme se trouve être le fond. 
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Avec un mastic quelconque, de vitrier ou autre, les inters- 
tices sont bouchés et remplis, tant à l'intérieur qu'à l'extérieur. 
Puis, à l'aide d'un pinceau légèrement imbibé d'huile fine, on 
enduit les parois intérieures de la bande de carton, ou de 
papier, ainsi que toute la surface de la forme, soit texte, soit 
gravure. Ensuite, à l'aide d'un pinceau écourté, on relève de 
la forme l'excédent d'huile, de manière à supprimer toute 
épaisseur ou agglomération. 

C'est alors que le plâtre, après avoir été bien gdché^ est 
déposé sur la forme par couches successives. Dans une sébile, 
ou tout autre récipient, on verse une petite quantité d'eau que 
l'on saupoudre de plâtre jusqu'à ce que l'eau en soit recou- 
verte, puis avec une spatule en bois on mélange de façon à 
former une pâte assez consistante pour être appliquée sur la 
forme, mais cependant suffisamment fluide pour qu'elle 
puisse pénétrer dans les moindres détails. 

Prenant alors un pinceau de crin, on enduit la forme de 
plâtre, tout en tamponnant pour chasser les bulles d'air qui 
produiraient autant de trous sur le galvano. On remplit ensuite 
de plâtre l'espèce de boite que détermine la bande autour de 
la forme en versant à même avec la sébile. Afin de faire péné- 
trer le plâtre dans tous les détails de la forme, on lui donne 
quelques secousses contre la table sur laquelle on opère. 

Une demi-heure environ suffit au plâtre pour prendre et se 
fixer. On débarrasse alors la bande de son lien, le moule est 
enlevé, puis mis à sécher sur une claie d'osier, l'empreinte en 
dessus; on l'expose soit aux rayons solaires, soit à un 
courant d'air, ou, enfin, à la chaleur d'un foyer quelconque. 

Plongé dans le bain métallique, le ïnoule en plâtre 
absorberait une certaine quantité du liquide et l'opération 
deviendrait ainsi absolument impraticable. Il faut donc avant 
l'immersion rendre le plâtre imperméable et réfractaire. 
A cette intention on met le moule dans un récipient plat où 
l'on a fait liquéfier à la chaleur de la stéarine dont le niveau 
ne doit pas dépasser la moitié de la hauteur du moule. 
Aubout de quelques instants, le plâtre est entièrement imbibé 
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de Stéarine. Avec un tampon de ouate on enlève du moule 
l'excès de stéarine, puis on le laisse sécher entièrement 
avant de le plombaginer. 


MOULAGE A LA STÉARINE 

L'un des moulages assez employé dans certaines industries, 
à cause de son bon résultat, est celui à Tacide stéarique ou 
stéarine, qui n'est autre chose que la substance servant à la 
fabrication des bougies. Parmi ses propriétés, cette substance 
possède celle de se contracter dans des proportions très 
sensibles; aussi l'opérateur doit-il en tenir rigoureusement 
compte dans à ses manipulations. Et, justement à cause de 
cette rétractilité, la stéarine donne des empreintes d'une 
grande finesse ; c'est donc une qualité précieuse à côté d'un 
défaut fort embarrassant parfois. Dans les opérations, on doit 
observer le degré de température lorsque la stéarine est mise 
à fondre ; il est nécessaire de remarquer que, plus la stéarine 
va au feu, plus elle perd de ses qualités plastiques. 

La fonte s'opère facilement dans un récipient en terre ou, 
préférablement, en cuivre étamé muni d'un manche en bois. 

De même que pour le moulage au plâtre, la forme doit 
être entourée d'une bande de papier fort, ou de carton, 
débordant de deux centimètres environ, et maintenue par une 
ficelle. Cette précaution a pour but d'éviter que la stéarine 
liquide se répande sur les côtés. 

Grâce à l'état diaphane de la stéarine, lorsqu'elle est fondue, 
il est facile d'apercevoir les bulles d'air s' introduisant dans la 
masse au moment où on la verse sur l'objet dont il doit être 
pris empreinte. En passant un petit pinceau à la surface de 
la stéarine encore fluide, on fait disparaître les bulles d'air 
qui détermineraient des manques à la reproduction. 

Pendant que la stéarine est encore tiède, mais pourtant 
iJuffisamment figée, on l'enlève de la forme avec beaucoup 
de précaution, ayant soin de ne pas courber le moule» Il est 
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essentiel que la forme ait aussi une certaine température pour 
que la stéarine n'y adhère point et qu'elle ne se rompe pas en 
Tenlevant. Du reste, la chaleur favorise le plombaginage du 
moule . 

Afin d'enlever à la stéarine quelque peu de sa propriété de 
rétractililé, on y ajoute, pendant la fusion, une certaine quan* 
tité de colophane et de résine. 

Ce procédé est, en somme, plutôt d'amateur que d'in- 
dustriel ; nous verrons plus loin le moulage à la cire, procédé 
qu'emploient aujourd'hui la plupart des galvanoplastes. 


MOULAGE A LA GUTTA-PERCHA 

En 1844, M. Brandely aine, ingénieur distingué, ayant eu 
en sa possession un échantillon de gutta-percha, eut l'idée 
d'appliquer à la galvanoplastie cette substance récemment 
importée des Indes par M. de Montgomery. 

Après quelques essais, M. Brandely eut la satisfaction 
d'obtenir des empreintes absolument parfaites. 

La gutta-percha employée pour le moulage doit être épurée 
si Ton veut obtenir de bonnes empreintes. Il est facile de se 
rendre compte de la qualité de la gutta-percha en en laissant 
dissoudre pendant environ douze heures quelques grammes 
dans une assez grande quantité de sulfure de carbone. Si la 
gutta abandonne un dépôt, il est certain qu'elle est sophis- 
tiquée avec des substances étrangères, telles que sciure de 
bois, ardoise, oxyde de plomb, etc. La gulta ne laissera 
aucun résidu si elle est pure* 

Afin de faire prendre à la gutta la forme nécessaire au 
moulage, c'est-à-dire en plaque de dix à douze millimètres 
d'épaisseur, on la fait cbauiïer au bain-marie pour la ramollir, 
et, après s'être trempé les mains dans l'eau froide, le mouleur 
l'étiré, la malaxe, jusqu'à ce qu'elle ne présente plus dans sa 
masse aucune partie ferme. Lorsqu'elle est malléable, la gutta 
est mise en pelote i Cette masse en forme de boule est posée 
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sur un moule ad hoc de façon que la giitla, soumise ù une 
certaine pression, se trouve aplatie et réduite à l'état de 
plaque, ainsi que nous l'avons indiqué plus haut. Au préalable, 



on doit interposer entre le phteau de K presse et la gulta 
une feuille de zinc mouillée, afin que la gutta n'adhère point 
au plateau pendant i]ue s'opère la pression. 
Celle [ilaque de gulla est alors coupée au format voulu 
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et plombaginée des deux côtés pour qu'elle ne colle pas 
aux doigts. Puis, on Texpose à la chaleur en la tournant et 
retodroant jusqu'à ce que la plaque entière soit suffisamment 
ramollie. Lorsque la gutta fléchit sous le doigt, on la pose 
avec précaution sur la forme, et par-dessus on met une feuille 
(le zinc. Le tout est porté ensuite à la presse à empreinte. 
Cette presse présente quelque analogie avec celle employée 
pour faire sécher les empreintes de la stéréotypie. La seule 
différence porte sur la mobilité du marbre, qui s'avance pour 
placer facilement la forme, et se recule sous la platine, aidé 
qu'il est dans son mouvement par deux rainures. De plus, 
la platine ne se relève pas ; elle monte et descend au moyen 
de la vis de pression. Enfin, le marbre n'est pas chaulTé, la 
prise d'empreinte s'opérantà froid. C'est, du reste, la presse 
que nous ayons déjà indiquée pour le moulage stéréotypique. 

La forme est placée bien au milieu du marbre afin que 
la pression soit également répartie sur toute la surface de 
la forme. La pression doit être successive et non donnée 
brutalement, d'un seul coup. De plus, lorsqu'il s'agit de 
prendre empreinte de texte, la pénétration de l'œil de la lettre 
dans la gutta ne doit pas dépasser un millimètre et demi 
environ. L'empreinte est laissée en pression jusqu'à complet 
refroidissement — à peu près vingt-cinq minutes — et est 
alors détachée de la forme le plus parallèlement possible. 

Quelques galvanoplastes préfèrent intervertir l'ordre de ce 
mode de procéder pour la prise de l'empreinte. Ils placent 
la gutta sur le marbre même, et renversant la forme, l'œil 
en dessous, ils l'appliquent alors sur la gutta. 

L'empreinte étant séparée de la forme, on coupe à l'en tour 
l'excédent de gutta, laissant déborder seulement une marge 
de deux centimètres environ, destinée à produire autour du 
dépôt de cuivre un espace suffisant permettant d'y clouer de 
petites baguettes en bois. Puis, au milieu de l'une de ces 
marges, dans le sens de la longueur de l'empreinte, on pra- 
tique un petit orifice par lequel on passera, avant la mise au 
bain, un fil de laiton rouge recuit. Ce fil est destiné à servir 

10 
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de conducteur pour la réduction du cuivre sur la gulta; il 
sert également pour suspendre Tempreinte dans le bain. 

Afin d'activer le dépôt du cuivre lorsque Ton opère sur 
une empreinte de moyenne dimension, il est utile d'y installer 
plusieurs attaches. Ce sera donc autatit de trous à percer. 


MOULAGE A LA GUTTA ET AU CAOUTCHOUC COMBLVÉS 

Nous indiquons ce genre de moulage seulement à titre de 
renseignement, car nous conseillons de ne pas se servir du 
mélange de ces deux substances pour prendre empreinte. Le 
caoutchouc donne, il est vrai, plus de corps et de consistance 
à la gutta, mais, outre que ce procédé devient coûteux par 
remploi du sulfure de carbone, son résultat n'est pas aussi 
complet que celui obtenu en moulant à la gutta seule par 
pression. 

Pour dissoudre le caoutchouc, on le coupe en lanières 
très minces que Ton introduit dans un matras, ou tout autre 
récipient en verre. On y verse du sulfure de carbone dans les 
proportions de quinze parties pour une du corps à dissoudre. 
Le récipient étant parfaitement bouché, on le laisse pendant 
plusieurs jours dans une pièce dont la température ne doit pas 
descendre au-dessous de 16 degrés. De temps à autre on agite 
le mélange pour faciliter la dissolution. Le caoutchouc étant 
dissous, on le mélange à chaud avec la gutta et l'on verse 
ensuite directement sur le modèle à reproduire. Le moule une 
fois refroidi est enlevé et plombagine. 


Moulage a la ciue 


La cire est, on le sait, une substance jaunâtre produite par 
les abeilles avec laquelle ces insectes composent les alvéoles 
où ils déposent leur provision de miel, et élèvent leur progé- 
niture. La cire vienje est celle que Ton tire des ruches sans 
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qu'elle ait été fondue sur le feu, ni employée à aucun travail. 
Pour le moulage, on doit employer une cire de qualité supé- 
rieure. Quelques galvanoplastes n'y ajoutent aucune autre 
substance; certains, afin d'empêcher la rétractilité, mélangent 
à la cire du galipot et de la térébenthine de Venise. Le galipot 
est une térébenthine concrète, impure, qui s'est solidifiée sur 
l'arbre môme par l'évaporation spontanée de son essence. La 
térébenthine de Venise est fournie par le mélèze. Lorsque la 
cire devient cassanle au moulage, par suite d'un service plus 
ou moins prolongé, on y ajoute l'une de ces deux substances. 
Les proportions sont indiquées par la pratique. 

Pour le moulage des gravures, la formule suivante est 
employée en Allemagne et en Amérique : 

Spermaceti (biaac de baleine) 435 grammes 

Acide stéarique 200 — 

Cire vierge 170 — 

Bitume de Judée 70 — 

Graphite en poudre 70 — 

Les empreintes obtenues par celte composition plastique 
doivent être employées aussitôt, car elles ont l'inconvénient 
de se piquer avec le temps. 

Notre expérience nous a permis de constater que Temploi 
de la cire seule, à condition d'être de qualité supérieure, 
donne des résultats complets comme finesse de l'empreinte ; 
cependant, la cire en se refroidissant ayant la propriété de se 
contracter, et ce rétrécissement irrégulier devenant quel- 
quefois fort embarrassant, on fera bien d'y ajouter soit dû 
galipot, soit de la térébenthine de Venise, pour remédier 
autant que possible aux différences qui se produisent d'un 
galvano à l'autre. Toujours est-il que, pour le moulage, 
l'avantage reste à la cire, justement à cause de cette rétrac- 
tilité, qui donne aux gravures plus de finesse. Déplus, avec 
la cire, les mats sont beaucoup plus francs et plus homo^ 
gènes que lorsqu'ils sont moulés à la gulta. 

C'est au bain-marie — eau bouillante ou vapeur — que 


148 DEUXIÈME PARTrE - GALVANOPLASTEE 

t'on fait fondre la cire. On peut aussi opérer la fonte dans 
UD récipient, soit en tôle, soit en cuivre, disposé à cet effet 
dans une enveloppe, tôle ou cuivre, et chauffé an gaz. La 
disposition de cet appareil permet à la chaleur de se répartir 
également à l'entour des parois du récipient dans lequel est 
déposée la cire. La chaleur doit être réglée de façon que la 
cire n'atteigne pas une température trop élevée. La cire, en 
fondant, ne doit dégager ni 
fumée ni odeur si l'on veut 
lui conserver ses propriétés 
plastiques. 

Lorsque la masse entière 
de la cire est entrée en fusion, 
à l'aide d'un pochon, on en 
remplit des boites en plomb 
— matière à clichés — dont 
les dimensions sont celles des 
formes à reproduire. Pour 
obtenir ces boites, on place 
dans un moule à fondre les 
clichés une plaque en fonte, 
spécialement disposée, à la 
surface de laquelle sont mé- 
nagées des rainures de un 
centimètre environ destinées 
à produire tes bords formant 
la boite. Quant au fond, on 
l'obtient avec l'équerre mince, dont nous avons parlé à propos 
de la fonte des clichés. On doit avoir un assortiment de 
plaques afin d'avoir des boites de différentes dimensions. 

Cet assortiment peut comporter, par exemple, des plaques 
ayant de 120 millimètres sur 110 millimètres, jusqu'à 440 mil- 
limètres sur 340 millimètres, en passant par cinq ou six for- 
mats différents. Au cas où la reproduction exigerait une boîte 
hors mesure, au moyen de soudures il serait facile de l'obtenir 
en réunissant entre eux deux ou plusieurs parties de boîtes 


^■^■^^^^^^ 

s^i 

^"^^ 


l'i'"' 


:,ti;!l,i«l 

b 

c 


CHAPITRE QUATRIÈME - MOULAGE 149 

pour n'en former qu'une seule. Chaque boîte doit avoir un 
appendice que l'on perfore de deux trous dont l'objet est de 
recevoir les crochets à suspension lors de Timmersion dans le 
bain métallique. 

Avant de verser la cire dans la boite, il est de bonne pré- 
caution de rayer avec un poinçon, en tous sens et un peu 
profondément, le fond de la boîte, afin que la cire, une fois 
refroidie, puisse y adhérer suffisamment et ne point s'en 
détacher durant les diverses opérations ultérieures. 

La boîte étant posée sur le marbre, avec le pochon on 
puise à même la chaudière une certaine quantité de cire 
liquéfiée que l'on verse ensuite lentement dans la boîte afin 
d'éviter l'intrusion des bulles d'air dans la masse liquide. 
Malgré toutes les précautions, il s'en produit toujours quelques- 
unes qu'il est indispensable de faire disparaître, car chacune 
d'elles déterminerait une solution de continuité à la surface 
du dépôt de cuivre. 

Il y a deux manières de remédier à cet inconvénient : l'une 
consiste à toucher rapidement chacun des globules avec un 
outil quelconque en fer suffisamment chauffé; l'autre, peut-être 
plus expéditive, consiste à passer vivement à la surface de la 
cire en fusion, dans la longueur de la boite, une réglette en 
métal dont chaque extrémité appuie sur les bords de cette 
dernière. Une fois les bulles d'air disparues, on laisse figer la 
cire, qui — fait assez particulier — reproduit dans sa masse 
solidifiée les figures géométriques des alvéoles de la ruche. 
Ces dessins, n'affectant aucun relief, ne gênent en rien le 
moulage et ne se reproduisent pas sur le galvano. 

Un point essentiel au moulage à la cire porte sur le degré 
de température dont il faut profiter pour prendre empreinte. 
La cire trop chaude attache à la forme ; à une température 
insuffisante, la cire donne une empreinte incomplète. Il y a 
donc lieu de chercher et de saisir le degré de chaleur favo- 
rable au moulage. Simple question d'épiderme, de toucher : 
en posant très légèrement le revers de la main contre la cirej 
on apprécie le moment dont il faut profiter pour procédera la 


150 DEUXIÈME PARTIE - GALVANOPLASTIE 

prise d'empreinte. Il suffit de la moindre habitude et d'un 
esprit quelque peu observateur pour s'apercevoir de son élnt 
en tant que calorique, au simple examen de la couleur que 
prend la cire en refroidissant. 

Il est important de ne pas trop laisser refroidir la cire avant 
de plombaginer, la chaleur favorisant celte opération. 

Nous avons donné connaissance de la machine à plomba- 
giner dont on se sert à l'étranger, où elle n'est pas d'une 
application générale dans les ateliers de galvanoplastie, à cause 
des inconvénients qu'on y rencontre dans la pratique. En 
réalité, cette machine est plutôt faite pour les empreintes que 
pour les formes, mais jusqu'à présent les ouvriers français se 
contentent de la brosse à main pour plombaginer. 

La brosse employée pour cette opération est faite de poils 
souples et serrés ; en plombaginanl, on doit ne pas trop 
appuyer sur la cire, afin de ne pas la rayer.Et, pour éviter autant 
que possible la perte de plombagine, dont le prix est assez 
élevé — 3 francs le kilo — , on la dépose dans une boîte en 
bois ayant sa partie supérieure recouverte d'une claie sur 
laquelle on place le moule dans une position oblique. Avec 
la brosse, on prend une certaine quantité de plombagine et 
on la passe sur la cire. Lorsqu'elle en est également enduite, 
on secoue fortement contre le marbre Tun des bords du 
moule pour faire tomber l'excédent de plombagine. 

Cette opération doit être menée rapidement afin de ne pas 
laisser perdre à la cire la température nécessaire au moulage. 

C'est alors que le moule est mis en contact avec la forme 
que, préalablement, Ton a dii placer sur le marbre de la 
presse à empreinte, après l'avoir, toutefois, préparée à cet 
leffet, ainsi que nous l'avons indiqué précédemment. 

La presse à empreinte, pour le moulage à la cire, est néces- 
sairement plus puissante que celle employée pour la gutla. Il 
est bon d'ajouter que la presse capable d'obtenir le moulage h 
la cire peut être employée pour la gutta : qui peut le plus, peut 
le moins. 

Différents genres de presses sont construites spécialement 
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pour preadre les empreintes à la cire. A l'élrîinger, la presse 
hydraulique paraît avoir la vogue; cependant certains galvano- 
plastes se servent de presses dites à genouillères. C'est cette 
dernière qui, à notre avis, doit être préférée, à cause de la sim- 
plicité de sa construction et de ses organes, ce qui n'enlève 
cependant rien à la Torce dont on doit disposer. 



presse hjdriuliqiic. 


Nons montrons ici une presse liydraulique et une à genouil- 
lères. Cette dernière, figure 70, offre toutes les conditions 
désirables de construction, d'économie de temps, de rapidité, 
de force. Elle est montée sur quatre colonnes en fer, tournées 
et polies. Ces colonnes donnent beaucoup plus de résistance 
que si elles étaient en fonte. Le volant, qui est d'un grand dia- 
mètre, est muni de poignées en fer forgé ; c'est lui qui actionne 
les genouillères. Au plateau supérieur ou sommier sont ada|>- 
tés des guides mobiles permettant de glisser facilement le 
moule pour prendre l'empreinte. Cette presse est également 
disposée pour opérer avec un marbre mobile servant au dou- 
blage des galvanos. 
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Ayant tiré le marbre en avant à l'aide de la poignée, on 
place la Torme bien au milieu, et l'on y applique le moule, 



la cire en dessous, bien entendu, en faisant attention de ne 
pas frôler la forme pour ne pas rayer la surface de la cire, 
immédiatement, enMournsnt le volant, on opère ta pression, 
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ayaDt soin de la régler de telle façon qu'elle ne produise point 
l'écrasement de la cire, laissant parle fait du fond à l'em- 
preinte. Le degré de pression est facile à déterminer après 
quelques essais. 

Aussitôt la pression opérée, on détourne le volant pour faire 
descendre le sommier sur lequel repose le marbre; ce dernier 
est tiré en avant, et le moule peut alors être séparé de la 
forme en l'enlevant horizontalement. 



On procède ensuite à la retouche du moule. Durant la pres- 
sion, la cire forme saillie en certains endroits, tandis que 
d'autres parties restent à vide. Il s'agit de régulariser l'état 
général de l'empreinte afin d'obtenir une bonne coquille. 
On porte donc le moule sur une table disposée à cet effet. 
Cette table, nommée banc de relevage, est souvent garnie de 
zinc, et une ou deux chaudières en cuivre rouge étamé s'y 
trouvent enclavées. Une rampe de gaz chaulTe la cire déposée 
dans les petites chaudières. A l'aide d'une spatule, ou d'une 
lame quelconque, que l'on fait tiédir au bec de gaz qui est 
posé au milieu du banc de relevage, on enlève l'excédent de 
cire; ensuite, on remplit les vidée à l'aide d'un pochon 
à bec. Un peu d'habihide rond ce travail fort simple; 
Une fois le moule en état, on le plombagine avec une brosse 
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1res douce ; puis, pour enlever la plombagine qui pourrait 
rester soit dans les tailles de la gravure, soit dans l'œil des 



Fin, la. — Soufllfl. 


lettres, an moyen d'un soufflet à bout rormant angle, on 
sourde vi pou reu sèment sur toute la surface de l'empreinte. 



1. 73. — Soarflel n plomhagi 


Enfin, on soumet le moule, du côté de l'empreinte, à un jet 
d'eau un peu violent pour faire disparaître complètement 
toute trace de plombagine en poudre. Celle dernière opération 
est très importante. 
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Dans les ateliers de galvanoplastie où Ton opère sur de 
grandes quantités, on emploie quelquefois un appareil spécial 
A\i soufflet à plombaginer. Cet appareil, donnant un souffle 
puissant, permet de faire sortir rapidement de l'empreinte la 
plombagine laissée par la brosse. Un levier met en mouve- 
ment le soufflet, et un tuyau en caoutchouc prenant vent dans 
la partie inférieure de la boîte peut diriger le souffle à volonté. 

Cette opération est absolument indispensable pour obtenir 
un bon moule avant la mise au bain. 


MOULAGES DIVERS 

Diverses substances, outre le plâtre, la gutta, la stéarine 
et la cire, sont employées pour prendre empreintes, mais elles 
n'ont pas d'applications industrielles en ce qui concerne le 
sujet dont nous nous occupons ici. Cependant, nous en par- 
lerons très brièvement dans le cas où quelques indications 
pourraient être utiles. 

Le moulage à la gélatine serait certainement meilleur que 
celui obtenu par la gutta, et môme par la cire, si le moule devait 
rester fort peu de temps au bain. Mais la propriété exclusive- 
ment hygrométrique de la gélatine devient un empêchement 
irrémédiable dans la pratique. La préparation de l'empreinte, 
sa mise au bain, demandent une série de manipulations très 
minutieuses dont la difficulté augmente avec la température. 
Il est regrettable que ce moulage ne puisse être appliqué 
industriellement, car les empreintes prises avec la gélatine 
présentent des finesses exceptionnelles. 

Nous parlerons en passant du métal Darcet^ métal fusible 
à une très faible température. C'est un alliage composé de 
3 parties de bismuth, 3 d'étain et 5 de plomb. Pendant la 
fusion, ou ajoute 1/4 partie de mercure. Ce métal ne trouve 
pas une grande application pour le moulage dont nous nous 
occupons, puisqu'il faut l'employer à chaud, ce qui serait 
absolument contraire aux bois gravés et aux caractères d'im- 
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primerie. Cependant, il peut se présenter certains cas où le 
métal Darcet jouerait un rôle utile. 

Le gluten est aussi employé pour mouler, mais ce genre 
de moulage n'offre, en réalité, aucune garantie sérieuse dans 
les opérations et est, en somme, peu susceptible d'applica- 
tions industrielles. 

Un Allemand nommé Rost obtient une pâte plastique en 
combinant lalitharge et la glycérine. Cette pâte, fort malléable, 
sert à l'égal de la gutta-percha dans toutes ses applications 
galvanoplastiques, et ne se laisse point dissoudre facilement. 
L'action des acides et des alcalis, de l'alcool, du sulfure de 
carbone, etc., n'a aucune prise sur cette matière, qui se moule 
facilement et se prête aisément à la métallisation. On opère de 
la manière suivante. 

Dans un récipient émaillé à l'intérieur, et d'une contenance 
de huit litres, on verse quatre litres d'eau de pluie que l'on 
fait bouillir. Au moment où l'eau entre en ébullition, on y 
ajoute une livre d'huile d'olive et autant d'axonge. Aussitôt 
que l'axonge est fondue, on jette par poignées successives une 
livre de bonne litharge, et on pousse alors le liquide à l'ébul- 
lition complète, remplaçant par de l'eau chaude celle qui 
s'évapore du récipient. Il faut laisser bouillir pendant trois 
heures. C'est alors qu'on peut décanter le liquide, qui se 
composera de glycérine dissoute dans Teau. Au fond du vase 
restera une espèce de pâte nommée savon de plomb^ dont la 
souplesse, pendant qu'elle contient encore un peu de chaleur, 
permet de prendre des empreintes. 


VI. — MISE AU BAIN 


Appareil simple. — Avant de plonger les moules dans la 
dissolution acide de sulfate de cuivre, on y immerge les vases 
poreux ou diaphragmes, après les avoir remplis d'eau douce 
très propre, ayant soin de tenir le niveau de quelques centi- 
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mètres plus bas que celui de la dissolution du bain. A l'eau 
contenue dans les diapbragmes on. ajoute la valeur d'un petit 
verre d'acide sulfurique, et quelques gouttes d'amalgame 
composé de mercure et d'acide sulfurique, avec lequel on 
recouvre les zincs. On trouve dans le commerce un sel à 
amalgame tout composé. Le liquide contenu dans les dia- 
phragmes doit peser 3 degrés au pèse-acide. Le nombre de 
vases poreux à immerger dépend de la quantité des empreintes 



FiG. 1(. — Appareil simple. 


à mettre au bain. Il est bon que les diaphragmes ne touchent 
point au fond de la cuve; pour cela, il suffit de les soutenir 
par un collet en bois disposé à cet effet. 

Ce sont des tringles en cuivre qui servent à suspendre les 
moules dans le bain, ainsi que les zincs qui plongent dans les 
diaphragmes. Gomme dans toutes les opérations galvanoplas- 
tiques, la propreté est de rigueur, on aura soin de nettoyer, 
de polir parfaitement les tringles avec du papier d'émeri, sans 
quoi, le courant électrique pourrait être intercepté par la 
couche d'oxyde ou autre corps étranger. Ces tringles, ainsi 
que l'indique la figure 74, sont placées horizontalement et 
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traversent la cuve dans sa longueur. L'une, établie au milieu, 
plus haut de vingt centimètres que les bords de la cuve, 
supporte les zincs. Les deux autres tringles sont placées 
parallèlement aux bords de la cuve, et à peu de distance 
des diaphragmes ; c'est après ces tringles que sont sus- 
pendus les moules. Ces trois tringles sont reliées entre elles, 
mises en communication, par leurs supports également en 
cuivre, supports percés de trous dont la disposition et la dis- 
tance permettent d'y installer, dans une direction parallèle, 
les trois tringles. Ces orifices doivent avoir comme diamètre 
celui des tringles, de manière que la communication ait lieu 
d'une manière certaine et sur la plus grande surface possible. 

Les plaques de zinc ont une épaisseur de dL\ à douze mil- 
limètres, selon la dimension du bain. Quant à leur largeur, les 
zincs ne doivent pas toucher aux parois des vases poreux; 
enfin, leur longueur dépendra de ces derniers, au fond des- 
quels il ne doit se produire aucun point de contact. 

Les zincs seront percés à chaque bout d'un orifice suffi- 
samment grand pour recevoir un crochet en cuivre rouge 
d'environ trois millimètres de diamètre. Ces crochets en S 
servent à suspendre les zincs à la tringle du milieu, celle qui 
passe directement au-dessus des diaphragmes. Il est utile de 
perforer les zincs à chaque bout, afin de pouvoir les retourner 
lorsque l'un des bouts a été rongé par faction de l'acide. De 
cette façon, le bout intact peut, à son tour, être plongé dans 
le liquide acide. On se sert également de fixateur pour sus- 
pendre les zincs. 

Ici se présente une diversité dans le mode d'opérer, selon 
que le moule* est en cire ou en gutta, car il est facile d'em- 
ployer l'appareil simple pour les deux sortes de moulages. 

Le moule en gutta étant léger, il peut être suspendu sans 
crainte par les fils conducteurs eux-mêmes. Ce sont ces fils de 
laiton dont nous avons parlé plus haut, et que l'on introduit 
dans les orifices prali(iués au travers de la gutta, dans la marge 
bordant l'empreinte. Les fils conducteurs doivent être toujours 
propres et polis à l'aide du papier émeri; ils se terminent 
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e» ()oiiite et viennent affleurer la surface même de l'em- 
preinte à peu près vers le milieu. Avant d'immerger les moules, 
il faut avoir la précaution de graisser avec du suif les bords de 
l'empreinte afm qu'il ne se produise point de dépôt métallique 
derrière le moule. Enfin, pour tenir chaque moule en équilibre 
dans le bain, et le forcer à prendre une position verticale, on 
attache derrière un petit lest en plomb que l'on garnit de gulla 
pour que le cuivre ne s'y dépose point. Il est très important que 
l'empreinte des moules soit tournée vers les diaphragmes; 
c'est là un point essentiel pour la réussite de l'opération. 



Fjo. Id. — ll<iUed k oiunles. 

Quant aux moules eu cire, dont le poids nécessite uue 
attache plus solide, on se sert de fils conducteurs plus forts. 
Pour éviter le dépôt métallique sur le plomb de la boite, à 
l'aide d'un pinceau trempé dans la cire en fusion, on passe 
une légère couche sur toute la surface de la boite et sur les 
côtés. Par leur propre poids, les moules à la cire se tiennent 
verticalement dans te bain. 

La pratique enseignant chaque jour des simplilications 
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dans la manière de procéder, quelques galvanoplasles pré- 
fèrent séparer le moule en cire de sa boîte pour le mettre au 
bain, lis évitent ainsi de fondre un nombre plus ou moins 
considérable de boîtes et peuvent, dans ces conditions, se 
servir continuellement des mêmes. En outre, les manipulations 
deviennent plus faciles, puisqu'il n'y a plus à transporter la 
boite en plomb. 

Certains préfèrent plombaginer à froid, évitant ainsi d'égra- 
tigner la cire en passant la brosse. Dans ce cas, on peut hardi- 
ment plombaginer comme s'il s'agissait de gutta; on peut 
même frapper sur l'empreinte avec la brosse pour mieux faire 
pénétrer la plombagine dans les tailles fines de la gravure et 
dans l'œil du caractère. 

Du moment où l'on plombagine à froid, il n'est pas utile do 
souffler l'empreinte, la brosse enlevant tout excédent de plom- 
bagine. C'est là une économie réelle de temps. 

Le moule ayant été plombagine, on fait légèrement chauffer 
le fond de la boîte; la cire se ramollissant aussitôt, on sépare 
aisément le moule de sa boîte. Celte opération doit être faite 
avec un soin tout particulier pour ne pas détériorer l'em- 
preinte et l'inuliliser. 

Avant de mettre le moule au bain, on y fixe les conducteurs. 
Dans le cas qui nous occupe, ce sont des espèces de lames en 
cuivre rouge d'environ 25 millimètres de largeur et 2 ou 3 
d'épaisseur; après les avoir fait tiédir à la chaleur du gaz, ou 
d'un foyer quelconque, on les enfonce de quelques centimètres 
dans l'épaisseur du moule; en refroidissant, ils se trouvent 
maintenus solidement dans la cire. 

Afin d'établir la conductibilité, on métallisé ces lames en 
les plombaginant à leur jonction avec le moule. En cet état, le 
moule peut être mis au bain. On peut également se servir de 
fils de laiton placés comme nous lavons indiqué lors du mou- 
lage à la gutta; d'un autre coté, il n'y a aucun inconvénient à 
employer des lames pour les moules à la gutta, ainsi qu'on le 
fait pour ceux à la cire. 

On conservera au bain la saturation indispensable à la 
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réduction du cuivre, en accrochant à l'intérieur de la cuve des 
trémies en gutta-percha ; ce sont des espèces de boîtes percées 
de trous, dans lesquelles on dépose des cristaux de sulfate 
de cuivre. A mesure que le bain tend à s'affaiblir, les cris- 
taux se dissolvent, et entretiennent ainsi la saturation du 
liquide acide. 

Avant d'immerger les moules, il est nécessaire de verser sur 
l'empreinte quelques gouttes d'alcool à 36 degrés, afin de 
l'humecter également, et dans toutes ses parties. Cette pré- 
caution a pour objet de chasser l'air qui pourrait s'attacher 
en globules sur l'empreinte. Ces bulles d'air empêchent le 
dépôt de cuivre et produisent autant de trous aux galvanos. 
On pratique l'opération au-dessus d'un récipient destiné à 
recueillir l'excédent d'alcool. L'immersion des moules doit 
être complète, mais cependant sans être trop profonde. 

L'appareil simple et les indications que nous donnons 
peuvent être appliqués tout aussi bien aux moules en cire 
qu'à ceux à la gutta-percha. 

A peine le courant électrique est-il en activité que l'em- 
preinte des moules immergés se couvre du dépôt métallique. 
Il faut quatre ou cinq heures pour que le dépôt recouvre 
entièrement l'empreinte, mais cette épaisseur de cuivre est 
insuffisante pour faire des galvanos offrant la solidité néces- 
saire au tirage. Pour obtenir une coquille capable de supporter 
la pression des machines à imprimer, il faut huit à dix 
heures de bain. Du reste, une coquille trop mince présente 
certains inconvénients dont nous parlerons plus loin. 

Le courant électrique qui s'établit au sein de la dissolution 
ne doit pas être trop énergique; dans ce cas, la réduction du 
cuivre apparaît grenue, grossière, galeuse et prend une teinte 
sombre. Au contraire, avec un courant trop faible, la pile 
fonctionnant mal, le cuivre ne se réduit pas, ou toutefois il se 
dépose fort lentement. Il faut alors sortir les moules du bain, 
les humecter d'alcool du côté de l'empreinte, et pour activer 
l'action des piles ajouter quelques gouttes d'amalgame dans 
les diaphragmes. Du moment que le fonctionnement général 

u 


IGS DEUXIEME l'AHTIE — GALVANOPLASTIE 

s'opère dans des conditions normales, le dépôt métallique se 
produit assez rapidement. 

Appareil composé. — La disposition de cet appareil , selon 
■les opérateurs, peut différer par quelques détails, mais le 
principe reste toujours le même : la pile d'une part, le bain 
métallique de l'autre. 

Les galvanoplastes, aussi bien ceux de France que ceux 
de l'étranger, ont adopté d'une manière presque générale la 
pile de Smee, dont nous avons donné en son lieu la des- 
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criptioD. Cette pile simplifie les manipulations ei n'est pas 
coûteuse. Nous avons vu qu'un élément se compose d'une 
plaque d'argent oxydée, maintenue dans un cadre de bois, et 
interposée entre deux pla(iucs de zinc amalgamé. 

Selon le nombre de moules mis au bain, on augmente ou 
l'on diminue la quantité des éléments de la pile. Nous plaçons 
sous les yeux du lecteur deux genres d'appareils composés 
fonctionnant avec des piles de Smee; l'un est communément 
adopté en Angleterre, l'autre est employé par les galvano- 
plastes français. La différence porte uniquement sur une 
diversité de formes. Les Anglais conservciil de préférence 
le récipient cylindrique de lu pile, tandis qu'en France 
il prend la forme de la cuve. Dans l'un et l'autre cas, on 
procède de la même manière. 
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La cuve ayant élé remplie d'eau douce, laissinl le niveau 
du liquide à vingt ou vingt-cini) centimètres des bords, 
on y verse de l'acide sulfurique par petites quantités jusqu'à 
ce que le bain pèse 10 degrés au pèse-acide. Ensuite, dépo- 
sant du sulfate de cuivre dans des paniers en gutta ou en osier, 
on en fait dissoudre jusqu'à ce que le liquide pèse 16 degrés. 
Les galvanoplastes anglais y ajoutent une petitedose d'arsenic 
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délaye dans un peu de dissolution puiïPe a même le bain, et 
aussi quelques débris de gélatine fondue a l'eau chaude. 
Ils prétendent que l'arsenic et la gélatine rendent le cuivre 
de meilleure qualité. Au moyen d'un bâton on brasse bien le 
liquide, de façon que le mélange soit complet. 

Quant aux piles, on y verse de l'eau douce à laquelle on 
ajoute peu à peu de l'acide sulfurique en quantité suffisante 
pour que le liquide pèse 18 degrés. Le maniement de l'acide 
étant fort dangereux, l'opérateur devra prendre toutes les pré- 
cautions désirables et tenir compte <|ue du mélange de l'acide 
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et de l'eau se dégagent une grande chaleur et des vapeurs peu 
agréables à respirer. Ce n'csl pas que les émaaations de 
l'acide suifurique en petite quantité soient préjudiciables à la 
santé; c'est là une erreur courante de laquelle il Taut revenir. 
Le métier de galvanoplaste est, au contraire , plutôt hygiénique ; 
le seul inconvénient pouvant se présenter pour les plongeurs, 
c'est-à-dire les ouvriers mettant les moules au bain, est 
l'usure rapide des vêlements. Nuus leur conseillons l'emploi 
de pantalons de laine et de tabliers de même étoffe; ni l'acide, 



^^ 
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ni la dissolution de sullate, ne détériorent les vêtements de 
laine. Ils devront aussi porter de vieilles chaussures pendant 
leur travail, car la dissolution acide a bientôt raison du cuir. 
Cette digression faite, revenons à la pile de Smce. La 
plaque d'argent de chacun des éléments est maintenue dans 
un châssis en bois dont la forme est indiquée par la figure 78. 
La traverse du haut dépasse de chaque côté les montants de 
façon à soutenir le châssis en prenant appui sur les bords 
du récipient contenant le liquide acide. A la partie inférieure 
du châssis, chevillé de chaijue côté de la traverse du bas, 
se trouve un petit rebord qui permet aux zincs d'avoir un 
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point d'appui lorsqu'on les dispose parallèlement à la plaque 
d'argent. Cette dernière est surmontée d'un appendice, de 
forme quelconque, dont l'objet est d'établir la communication 
avec le conducteur du pôle positif. Quant aux zincs, placés 
chacun d'un côté de la plaque d'argent, ils sont maintenus 
à la partie supérieure par un fixateur simple ou double des- 
tiné en même temps à les mettre en communication avec le 
conducteur du pôle négatif. 

La disposition de l'appareil du système français est indiquée 
parla figure 77. Les plaques de zinc de la pile se trouvant 
suspendues par des crochets dans le liquide excitateur peu- 
vent se rapprocher à volonté de la plaque d'argent. Les trin- 
gles auxquelles s'accrochent les zincs sont maintenues en place 
par de petits taquets. 

Les plaques d'argent ne peuvent d'aucune manière être 
utilisées pour une batterie si elles n'ont été, au préalable, 
couvertes d'une couche de platine, soit en les immergeant dans 
un bain métallique et les soumettant à l'action d'un courant 
électrique, ce que nous avons déjà vu, soit en leur faisant 
simplement subir une friction avec une dissolution de bi- 
chlorure de platine et d'acide nitrique. Quant aux zincs, il est 
sous-entendu qu'ils doivent être amalgamés. 

Tant que les pôles ne sont pas en communication, il ne se 
passe rien de particulier au sein de la pile ou de la batterie ; 
mais, aussitôt que le contact a lieu d'une manière normale, 
il se produit immédiatement un mouvement dans le liquide 
acide, dont le bruissement indique le fonctionnement de 
l'appareil. Il faut que l'action de l'acide sur le zinc ne soit 
pas trop violente, mais qu'elle soit cependant suffisante pour 
déterminer un courant électrique assez puissant, capable de 
produire la réduction du métal sur le moule. 

Sur les bords de la cuve, dans sa longueur, sont disposées 
des bandes de cuivre destinées à établir la communication 
entre les batteries et le bain. L'une devient conductrice du 
pôle positir, l'autre du pôle négatif. Selon la construction de 
la cuve, les deux bandes sont établies indifféremment sur un 
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même bord de la cuve, ou alors chacune d'elles sur l'un des 
bords parallèles. Dans le premier cas, le bord libre est 
crénelé circulairement afin que les tringles soutenant les 
moules et les anodes ne changent pas de place en roulant. 
Dans l'autre cas, ce sont de petits taquets de bois qui assujet- 
tissent les tringles et en même temps servent d'isolateurs. Les 
figures 76 et 77 indiquent l'ensemble général et là dispo- 
sition dont nous parlons. 

Au moyen de crochets en forme de S, on suspend les moules 
dans le bain en se servant de tringles en cuivre que l'on place 
transversalement sur les bords de la cuve, ayant soin d'établir 
la communication avec la bande de métal correspondant au 
pôle négatif (zinc). En face de l'empreinte de chaque moule, 
point très important, on suspend l'anode de la même ma- 
nière, bien parallèlement et le plus près possible du moule, 
tenant compte de la communication à établir avec le pôle 
positif (argent). Lorsque l'on immerge les moules sans leur 
boîte, les conducteurs sont assujettis à l'aide de fixateurs à 
vis, afin de maintenir verticalement les moules dans le bain. 
Quelquefois, s'il y a lieu d'activer le dépôt métallique sur 
un moule air détriment des autres, il suffit d'une simple 
épaisseur de papier interposé entre la tringle et la bande 
conductrice; le courant électrique se dirige alors seulement 
vers le moule à couvrir. 

Il est essentiel que tous les produits employés soient de 
bonne qualité. Ainsi, du zinc impur devient une cause de non- 
réussite; l'acide sulfurique doit être également d'une qualité 
acceptable. Enfin, point capital, le cuivre des anodes sera de 
premier choix et ne devra contenir aucun autre métal. 

De même que l'on peut obtenir sur les moules en cire un 
dépôt métallique à l'aide de l'appareil simple, de même il 
est facile et pratique d'obtenir la réduction du cuivre sur les 
moules en gutta avec l'appareil composé. 
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6ALVANISATI0N DU CARACTÈRE D'IMPRIMERIE 

Par la voie galvanique, le cuivre se dépose avec grande 
facilité sûr le fer, Tacier, le zinc, Tétain, le plomb et les 
alliages de ces divers métaux. Pour cuivrer au moyen de la 
pile, on prépare le bain de la manière suivante. On dissout 
deux kilogrammes de sulfate de cuivre dans de Teau, puis on 
verse dans cette dissolution une certaine quantité de prussiate 
jaune de potasse. On obtient ainsi un précipité de cyanure de 
cuivre d'une belle couleur marron que l'on recueille et qu'on 
lave. On le dissout ensuite dans de l'eau contenant cinq kilo- 
grammes de cyanure de potassium. On étend d'eau cette 
liqueur jusqu'à la quantité de cinquante litres de bain. Après 
une heure d'entière coction, ce bain peut être employé, à 
chaud ou à froid, et donne un dépôt brillant de cuivre sur les 
métaux indiqués plus haut. Il faut placer au pôle positif un 
anode de cuivre pour remplacer à mesure le métal se déposant 
sur les pièces mises au bain. 

Nous en arrivons naturellement à parler de la galvanisation 
des caractères d'imprimerie, procédé complètement abandonné 
à cause des inconvénients qu'il présente pour l'imprimeur. 

Pour être galvanisé, le caractère est mis directement au 
bain, et les procédés d'exécution sont alors différents de ceux 
employés pour la reproduction galvanique des gravures ou des 
pages de texte. Avant tout, le caractère est mis à dégraisser 
pendant vingt-quatre heures dans un bain d'alcool à 90 degrés, 
ou de benzine, ou d'essence de térébenthine rectifiée. On pré- 
pare alors un bain alcalin ainsi composé pour chaque litre de 
liquide versé dans la cuve : 

Cyanure de potassium 40 grammes. 

— de cuivre 45 — 

Ce bain est préparé à chaud, mais la température ne doit 
pas dépasser 60 degrés centigrades. Une fois la dissolution 
refroidie, on la tamise, puis on la verse dans la cuve. 
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Il est indispensable, dans le cas qui nous occupe, de se ser- 
vir d'un bain alcalin, car le métal dont se composent les carac- 
tères d'imprimerie est électro-positif par rapport au sulfate 
de cuivre. 

On installe ensuite à Tintérieur de la cuve une bande de 
cuivre de deux millimètres d'épaisseur, ayant huit à dix centi- 
mètres de largeur, et suffisamment longue pour former un 
cercle proportionné aux dimensions de la cuve. Ce cercle est 
maintenu dans le bain au moyen de crochets en ' platine qui 
pénètrent dans des orifices percés à un centimètre environ du 
bord supérieur du cercle, et viennent reposer sur les côtés 
de la cuve. A l'un de ces crochets est fixé le conducteur du 
pôle négatif. 

Une fois le cercle installé, on plonge dans le bain 
une corbeille en fils de laiton pouvant avoir environ trois déci- 
mètres de diamètre. Le fond de cette corbeille est une rondelle 
en bois ; deux anses permettent de passer une tringle en laiton 
pour suspendre la corbeille dans le bain. C'est à l'une des 
extrémités de cette tringle que l'on adapte le conducteur. 
La communication étant établie, on remplit la corbeille de 
lettres à galvaniser et, de temps à autre, on les remue et les 
change de place, afin que le dépôt de cuivre se répartisse 
également. Une fois les lettres recouvertes d'une teinte rosàtre, 
à l'aspect brillant, on retire la corbeille du bain ; après l'avoir 
laissée égoutter un moment, on la plonge dans l'eau bouil- 
lante. Enfin, les lettres sont roulées et séchées dans de la 
sciure de bois non résineux. 

Les caractères galvanisés n'ont eu qu'un temps, et les 
quelques imprimeurs qui les ont employés ont dû y renoncer. 
Depuis longtemps, du reste, les fondeurs livrent à leurs 
clients des caractères dont le métal est suffisamment dur; le 
prix, en tout cas, est assez réduit pour permettre le renou- 
vellement fréquent des fontes. Il est reconnu que l'usure du 
caractère devient, non seulement, une cause de nombreuses 
corrections, mais aussi une grande perte de temps sur les 
machines à imprimer, durant les mises en train. 
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VII. — ACIÉRAGE DES GALVANOS 

Depuis longtemps en Russie, en Allemagne, en Autriche, 
puis en Angleterre, les galvanoplastes obtiennent des galvanos 
en fer qui présentent un grand avantage. En France, M. Gar- 
nier, dans le courant de 1855, se livrant à des recherches sur 
la gravure à Taide des vapeurs de Tiode, avait pu constater la 
facilité du dépôt de fer et son extrême résistance à l'usure, 
même pour des coucher tellement minces qu'elles n'altéraient 
en rien les accidents les plus délicats de la surface ; il comprit 
immédiatement tout l'intérêt que ces propriétés présentaient 
pour la protection des planches gravées, et il inventa Vacié- 
rage du cuivre; le brevet pris par M. Garnier porte la date 
de 1857. L'opération de l'aciérage est fort simple. 

Le bain est composé de 80 parties d'eau et de 20 parties de 
chlorhydrate d'ammoniaque ou chlorure double de fer et am- 
moniaque. On y plonge deux plaques en fer, chacune se trou- 
vant en communication avec l'un des pôles d'une pile. 

Par l'action électrique, la plaque qui sert d'anode se dissol- 
vant, le bain ne tarde point à être saturé, et, deux heures envi- 
ron après la mise en action de l'appareil, le fer commence à 
couvrir la seconde plaque servant de catode. Aussitôt que l'on 
s'aperçoit du dépôt, on remplace cette seconde plaque par 
l'objet à aciérer. Plus le courant est faible, plus le résultat est 
complet. 

Voici comment on procède industriellement. La cuve à 
réduction est en faïence vernie, porcelaine, ou verre. On y 
place un diaphragme plat, cette disposition étant de beau- 
coup préférable pour le bon résultat et la commodité de l'opé- 
ration. Dans ce vase poreux on descend l'anode, représenté par 
une plaque en tôle de fer que l'on décape, au préalable, à 
l'aide d'une dissolution de cyanure de potassium. L'anode est 
mis en communication avec le pôle positif d'une pile ou d'une 
batterie. Quant au moule à recouvrir, on le suspend à une 


no DEUXIÈME PARTIE — GALVANOPLASTIE 

tringle de laiton dont chaque extrémité repose sur les bords 
du récipient extérieur. Cette tringle correspond au pôle négatif 
de la pile. 
Le bain peut être composé de la manière suivante : 

n, _^ ( 250 grammes de protosulfate de fer. 

D'une part } 350 * _ eau ordinaire. 

D'autre part [ ^^ «^""^^ ^® '^* ammoniac. 
*^ { 250 — eau ordmaire. 

Ces deux dissolutions mélangées ensemble sont mises à 
bouillir pendant un quart d'heure. Après filtrage du liquide, 
il est versé dans la cuve et aussi dans le diaphragme, que Ton 
remplit. 

Il est indispensable que Taction de cet appareil soit très 
lente; aussi est-il préférable d'opérer pour la réduction du 
métal sur une grande surface ou toutefois sur plusieurs 
petites. A l'égal de ce qui se produit lorsque Ton opère avec 
le sulfate de cuivre, et que le courant électrique est trop vif, 
dans le cas qui nous occupe, la tension du courant étant trop 
forte, on obtiendrait un dépôt métallique hétérogène, sans 
consistance, écailleux. Le liquide contenu dans le diaphragme 
s'épuisant rapidement, il est nécessaire de le remplacer au fur 
et à mesure. 

D'autres sels peuvent être employés pour la composition 
du bain avec certains avantages. Nous citerons, en particulier, 
le protochlorure de fer; la dissolution de chlorhydrate 
d'ammoniaque et de protochlorure de fer, à laquelle on ajoute 
du sulfate double d'ammoniaque et du protoxyde de fer. On 
peut employer aussi une dissolution de sulfate de fer et de 
chlorure d'ammonium. On obtient la concentration en faisant 
chauffer le mélange de ces deux corps à 20 degrés centigrades. 
Enfin, on emploie également une dissolution, dans de l'acide 
sulfurique, de sulfate de fer et de carbonate d'ammoniaque. 

Pour enlever au fer précipité sur le catode ses propriétés 
dures et cassantes, on le recuit à la température du rouge 
sombre. En augmentant la température jusqu'au rouge cerise, 
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le fer devient malléable et se laisse facilement entamer par le 
burin du graveur. 

L'oxydation sur les galvanos de fer pourra être évitée en 
polissant la surface avec de l'huile d'olive et du tripoli fin. 

Le dépôt du fer s'obtient soit sur des catodes en gutta- 
percha ou en cire plombagines, soit sur des catodes en cuivre, 
laiton, ou sur métal d'imprimerie. La condition inhérente à un 
dépôt métallique, régulier et homogène est la netteté parfaite 
du catode, quel qu'en soit le métal ou la substance. Enfin, le 
bain sera plus ou moins concentré, selon la nature du catode 
sur lequel on opère; c'est là une question de pratique. 


VIII.— NIGKELAGE 


Cette opération a pour but de recouvrir les galvanos et les 
zincs gravés d'une couche métallique venant leur communi- 
quer une plus longue durée au tirage et tout à la fois une cer- 
taine finesse quant aux traits delà gravure. Le nickel préserve 
les métaux en général de Toxydation, car il est inaltérable 
à l'air; de plus, il est dur et tenace, ce qui le rend pré- 
cieux dans beaucoup de cas. Le nickel âge fut d'abord étudié 
en 1846 par Bôttger et fut ensuite rendu pratique par Jacobi, 
Remington, Adams (de Boston), Gaiffe (de Paris). 

Le bain doit être préparé avec le plus grand soin si l'on 
veut obtenir un dépôt de nickel blanc, solide, homogène. Les 
formules- pour sa composition sont nombreuses ; les bains 
sont ammoniacaux et le sel de nickel employé doit être 
pur, c'est-à-dire ne contenir ni cuivre, ni arsenic ou cobalt. Il 
est de même très important que l'eau employée soit distillée 
ou provienne des pluies et celle-ci conservée dans des vases 
en verre ou dans des récipients en bois blanc. Le bain est 
employé à une certaine température, même en hiver, et doit 
avoir, au début, une réaction légèrement acide. Pendant la 
durée du nickelage, il doit être neutre et maintenu tel. 
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Bain Adams. — Dans une petite quantité d'acide chlorhy- 
drique faire dissoudre 134 grammes de nickel pur; chaufier 
doucement et ajouter 2 litres d'eau froide. Verser à plusieurs 
reprises de Tammoniaque jusqu'à ce que la solution soit 
neutre au papier réactif. D'autre part, faire dissoudre 70 gram- 
mes de sel ammoniac dans Teau ; puis, mélanger les deux 
dissolutions, que Ton étend d'eau pour faire environ 10 litres. 
Enfin, filtrer avant de verser dans la cuve. 

Bain Gaiffe. — Faire dissoudre à chaud dans 10 parties 
d'eau distillée 1 partie de sulfate double de nickel et d am- 
moniaque. Filtrer après refroidissement. 

Bain Boden. — Dans 150 parties d'eau distillée faire 
dissoudre, d'une part, 50 parties de sulfite acide de soude; 
d'autre part, dissoudre 4 parties d'ammoniaque caustique. 
Mélanger les deux solutions. Le bain doit toujours être dans 
une neutralité complète. 

Bain Roseleur. — Faire dissoudre dans 100 parties d'eau 
distillée, et séparément, 3 parties de carbonate d'ammo- 
niaque, puis 4 parties de sulfate double de nickel et d'am- 
moniaque. Verser peu à peu la première solution dans la 
seconde, en faisant attention de ne pas dépasser la neutrali- 
sation au papier de tournesol. 

Bain Weiss. — Comprenant 500 parties d'eau distillée, 
20 de sulfate d'oxydule de nickel, 10 de chlorure d'ammo- 
nium et 1 d'acide citrique. Le tout est chaulTé à l'ébul- 
lition, puis essayé au papier de tournesol. On ajoute de 
l'ammoniaque au cas où la solution fait virer le papier, jusqu'à 
ce que le bain soit neutre. 

En général, la solution doit marquer 6" à 8° à l'aréomètre 
Baume, et le bain doit être entretenu à saturation soit par des 
cristaux des sels le composant, soit au moyen d'anodes 
solubles. Ces derniers doivent être en nickel chimiquement 
pur, laminé et non fondu; on les suspend dans le bain au 
moyen de fils de nickel. La surface des anodes doit être relati- 
vement beaucoup plus grande que celle des galvanos à recouvrir. 

On se sert aussi des anodes insolubles en platine ou en 
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charbon ; leur emploi n'est pas favorable. Dans les deux cas, 
le dépôt étant emprunté au bain, celui-ci s'appauvrit et devient 
acide. Il est nécessaire d'ajouter au bain, pendant que les 
galvanos s'y trouvent, du carbonate d'oxyde de nickel. De 
plus, avec les anodes solubles, il y a lieu d'ajouter au bain, en 
l'agitant, un peu d'acide citrique. 

Le nickelage du zinc demande des soins particuliers. Il 
faut, au préalable, cuivrer solidement le zinc, ou plutôt 
l'amalgamer. Le cuivrage présente certains inconvénients dus 
à l'emploi dangereux et coûteux du cyanure de potassium. 
L'amalgamation supprime le cuivrage et s'obtient en laissant 
les zincs pendant un certain temps dans une dissolution d'un 
sel de mercure. Il est bon que l'amalgamation soit superficielle, 
car, étant trop profonde, elle rend le zinc cassant. Les zincs 
une fois amalgamés sont alors soumis au nickelage. 


IX. — SORTIE DU BAIN 


Lorsque le galvanoplaste reconnait à la décomposition 
métallique, nommée coquille^ une épaisseur suffisante — 
environ un demi-millimètre — , il sort les moules du bain et 
les plonge à plusieurs reprises dans une eau propre et claire; 
il peut de même les soumettre au lavage d'un jet d'eau. 
Ensuite, il les passe dans la sciure de bois (non résineux) 
pour les sécher. Les diaphragmes ou vases poreux, ainsi que 
les zincs, sont également sortis du bain et lavés à grande eau. 
En outre, les vases poreux sont mis à dégorger dans une 
cuve pleine d'eau. Ils doivent y baigner entièrement, une 
immersion complète de plusieurs heures étant nécessaire pour 
en débarrasser les pores du sulfate de cuivre y ayant pénétré 
durant leur séjour dans le bain métallique, détruisant ainsi les 
propriétés d'endosmose. 

Enfin, pour détacher la coquille du moule, soit gutta, soit 
cire, il suffit de verser de l'eau bouillante sur la coquille, ou 
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de la faire chauffer un instaot au-dessus d'un foyer quelconque. 
Â peine la chaleur a-t-elle ramolli la substance composant 
le moule que la coquille s'en sépare aisément. 


X. — ÉTAMAGE, GARNISSAGE ET DOUBLAGE 

L'étamage a pour but de faciliter sur le cuivre l'adhérence 
du plomb servant à doubler la coquille, c'est-à-dire à lui 
donner l'épaisseur voulue tout en lui communiquant la résis- 
tance nécessaire pour supporter sans inconvénient la forte 
pression du tirage. Deux méthodes sont en présence pour 
l'étamage et la suite des opérations s'y rattachant. L'une est 
pratiquée en France, l'autre en Angleterre. Chacune de ces 
méthodes présentant et des avantages et des inconvénients, un 
troisième procédé s'est fait connaître depuis peu. Celui-ci 
emprunte aux deux précédents ce qu'ils ont d'avantageux, 
modifiant certaines manipulations, supprimant des opérations 
inutiles. Ce nouveau mode de doublage nous parait réunir 
les conditions désirables de bonne réussite et d'économie 
de temps. Nous examinerons à leur tour ces différentes 
méthodes. 

PROCÉDÉ FRANÇAIS 

Étamage. — La première opération qui se présente avant 
de procéder à l'élamage est de recouvrir l'œil de la coquille 
d'une couche préservatrice, de telle sorte que la soudure de 
l'étamage ne s'attache point au cuivre à l'endroit du galvano. 
Du blanc de Meudon pulvérisé et délayé dans une petite 
quantité d'eau fournit celte couche que l'on applique, à l'aide 
d'un pinceau, sur l'œil de la coquille, et que Ton fait ensuite 
sécher à la chaleur. 

L'étamage se compose d'étain et de plomb; on trouve dans 
le commerce, en baguettes, la soudure des plombiers, à laquelle 
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on ajoute par moitié de la matière à clichés. On obtient ainsi 
l'alliage suivant : 

Plomb. Aatimoiae. Étain. 

Soudure des plombiers 66 0/0 — 34 0/0 

Matière à clichés 86 0/0 14 0/0 — 

Cet étamage est mis à fondre dans un vase en fer large et 
bas pour la facilité de l'opération. Prenant alors la coquille 
avec une pince ou tenaille, on la fait chauffer l'œil en dessous, 
et sur l'envers, qui se présente du côté de l'opérateur, on 
verse un peu d'acide chlorhydrique éteint dont on enduit 
complètement le cuivre, basculant la coquille en tous sens. 

On entend par acide éteint un acide dans lequel on plonge 
un métal attaquable et qu'on laisse immergé jusqu'à ce que 
Tacide ait perdu sa corrosiveté. Pour l'acide chlorhydrique, le 
métal convenable est le zinc. 

L'acide entrant en ébullition, on porte rapidement la coquille 
au-dessus du vase à étamer, et, la tenant obliquement, afin 
que l'excès d'étain retombe dans le vase, on verse l'étamage 
à Taide d'un petit pochon, prenant soin que le cuivre soit 
entièrement recouvert d'étain. On passe ensuite la coquille à 
l'eau claire et on la met à la chaleur pour la faire sécher. 

Garnissage. — Dans l'un des paragraphes précédents, nous 
avons vu qu'un bord devait être réservé autour de la coquille 
afin de pouvoir y fixer des baguettes en bois blanc. Ces 
baguettes, préparées à l'avance, ont une dizaine de millimètres 
comme largeur, et une épaisseur de cinq ou six millimètres. 
Sous chacun des bords de la coquille on cloue une baguette 
de longueur avec des pointes fines à tète plate ; puis, retour- 
nant la coquille, et plaçant successivement chaque bord 
contre le marbre, ou contre une plaque de fonte quelconque, 
on frappe avec le marteau sur l'extrémité de chacune des 
pointes pour les rabattre et les river sur les baguettes. Celles-ci, 
après avoir été solidement fixées, sont sciées de distance en 
distance dans toute leur longueur pour faciliter plus tard leur 
séparation de la coquille et pour ne point gêner le doublage. 
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Enfin, avec un peu de blanc de Meudon, formant pâte, on 
bouche les vides pouvant exister entre les baguettes. 

C'est alors seulement que Ton garnit Tœil de la coquille 
avec une pâte d'une certaine consistance faite de blanc de Meu- 
don délayé dans un peu d'eau. Après en avoir recouvert l'œil 
de la coquille d'une certaine couche, de manière que tous les 
creux soient entièrement remplis, on étend la pâte à l'aide d'une 
palette en bois tendre, et on la fait ainsi pénétrer dans les 
moindres détails de la gravure ou du texte. Puis, on enlève 
l'excédent de pâte adhérant aux parties en relief, point très 
important pour éviter les défectuosités et les cavités sur le 
galvano après le doublage. On fait ensuite sécher à la chaleur 
d'un foyer quelconque la coquille ainsi garnie de pâte ; alors, 
employant un tampon de laine, on frotte légèrement la coquille 
du côté de l'œil en se servant de blanc de Meudon en poudre, 
de telle sorte que seuls les creux restent garnis. 

Enfin, on laisse la coquille exposée à la chaleur jusqu'à ce 
qu'elle soit portée à la presse à doubler. 

Doublage. — Peu de galvanoplastes tiennent compte, dans 
l'opération du doublage, de la température de la coquille, 
dont la dilatation varie suivant le degré de chaleur. Cet incon- 
vénient vient parfois entraver le travail de l'imprimeur , 
lorsqu'il se présente un tirage à faire sur galvanos, et com- 
portant des repérages, c'est-à-dire plusieurs couleurs super- 
posées ou juxtaposées. Il est évident qu'une coquille doublée 
au moment où elle atteint un certain degré de chaleur sera 
de dimensions plus grandes que la coquille doublée à une 
température plus basse, la dilatation devenant elle-même 
moindre. Nous ajouterons que le doublage de la coquille non 
chauffée est un procédé absolument défectueux. Il se produit 
dans les molécules du cuivre qui passe subitement du froid 
au chaud une véritable révolution dont le résultat est une 
cause de repoussage et de martelage, opérations des plus 
défavorables et désavantageuses dont nous parlerons plus 
loin pour en faire ressortir les inconvénients. 

La presse à mouler dont nous avons donné la description 
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précédemment peul parf;iitement servir au doublage des 
jîalvanos. Le métal employé esl du plomb, auquel ou ajoute 
dix à douze pour cent de régide. 

Lorsque la matière esl en fusion, à plusieurs reprises on 
en verse sur le marbre de la presse, après l'avoir tiré en 
avant. Quand celui-ci est suffisamment réchauffé, on place bien 
exactement au milieu la coquille chaude^ après avoir inter- 
l>osé entre Toeil et le marbre une feuille de papier fort et 
}îlacé. De cette façon, Tenvers de la coquille se trouve tourné 
vers l'opérateur, qui, à Taide d'un pochon en fer, verse rapi- 
dement, en commençant par le milieu, une (juanlilé de 
matière suffisante pour remplir l'espèce de boîte formée par 
les baguettes en bois, il est important, en versant la matière, 
de commencer par le milieu de la coquille afin que le cuivre 
s'étende de lui-même bien également, et qu'il ne se produise 
pas à la surface du galvano des espèces de sillons. 

Lorsque la matière a rempli le cadre formé par les baguettes, 
et qu'elle commence à figer, on pousse lentement le marbre 
sous la. platine de la presse, en faisant attention de placer le 
milieu de la coquille directement sous la vis de pression : 
puis, d'un mouvement rapide, en tournant le volant, on fait 
descendre la platine pour opérer une légère pression contrt» 
la matière versée sur le cuivre. Au bout d'un instant, on 
remonte la platine pour dégager la coquille; le marbre est tiré 
en avant, etl'on enlève cette dernière, ainsi doublée etdevenuf 
galvano propre à l'impression. 

Une fois le galvano refroidi, on fait disparaître à la scie 
circulaire, ou à ruban, les bords sur les(|uels sont fixées les 
baguettes, laissant cependant autour du galvano une partie 
de ces bords suffisamment large pour y planter des pointes 
en cas de montage sur blocs de bois. Il n'y a aucun inconvé- 
nient de sciera r?/si le galvano est destiné à être monté sur 
bloc de matière. 

Le galvano est alors lavé à grande eau, et en même temps 
frotté avec une brosse un peu dure, afin de le nettoyer et d'en- 
lever complètement la pâte du garnissage. Pour dérocher le 
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cuivre, il faut le froUer avec un peu de charbon de bois en 
poudre humecté d'eau légèrement additionnée d'acide sul- 
furique, jusqu'à ce que le métal ait pris une belle couleur 
et un aspect brillant. Enfin, pour sécher le galvano, on le passe 
dans la sciure de bois, et Ton termine en le brossant forte- 
ment et à sec. En cet état, on procède à la terminaison 
du galvano. 

PHOCÉDÊ ANiiLAlS 

La dilîérence de ce procédé avec le précédent porte uniciue- 
menl sur Tétamage et le doublage de la coquille ; les auhvs 
opérations restent les mêmes. 

Cette méthode permet d'opérer avec une coquille lvè< 
mince, ce qui devient impossible avec le procédé français, à 
lause du doublage à la presse. En outre, l'un des avantages 
du système anglais est la suppression complète du garnissage 
de la coquille au blanc, car ce procédé ne comporte point la 
nécessité d'employer la pression pour le doublage. Nous avons 
vu que, pour éviter le repoussage des parties creuses de la 
coquille, il est indispensable de les remplir d'une pâte qui se 
durcit en séchant et forme corps avec le cuivre. Ici, procédant 
sans le secours de la presse, les manipulations changent el 
deviennent tout autres. 

L'étamage el le doublage se font à la capsule. La capsule 
est une grande boite oblongue en fer, dont les bords dépassent 
le fond d'environ deux centimètres. Des poignées solide- 
ment fixées sur les bords permettent de pouvoir la manier 
avec facilité. 

Pour l'étamage, la capsule est posée sur le métal en fusion, 
où elle surnage, et où elle atteint en peu de temps un degré 
ch» chaleur correspondant à celle du métal lui-même. Après 
avoir enduit l'envers de la coquille d'acide chlorhydrique 
éteint, on la met dans la capsule l'œil en dessous, et lorsque 
l'acide commence à dégager des vapeurs on sème à l'intérieur 
lie la coquille une poignée de soudure en grenaille. En fondant. 
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la souJure s'élalc el se répand à la surface du cuivre ; pour 
c|u aucune jiarlie n'échappe à l'élamage, en saisissant la poi- 
Snee, on fail basculer légéremenl la capsule de cdlé el d'aulie, 
de quart en coin. 

Aussitôt la coquille élamée, avec un poclion on prend dans 
la chaudière une certaine quantité de matière que l'on verse 
sur la coquille, ayant soin de commencer an milieu el do 
continuer en faisant décrire au poclion une spirale parlant du 
milieu et s'élargissanl vers les liords. Celte mélliodi' de 



Cbau<tièrc4 el «psule à doublage. 


douWcr snpprime, on le voit, la pose des baguettes: il sutlil 
seulement de recourber un peu les bords ,1e la coquille pour 
que le plomb.ne se déverse pas en dehors. 

.Vproximilé ou an-dessus de la chaudière contenant la 
matière a doubler, est installé on appareil spécial destiné i, 
transporter la capsule de rintérieur de la chaudière sur nii 
marbre on sur des supports parallèles et parfaitement nivelés 
ou bien munis de vis calantes. .\menée sur ces supports à sii 
sortie de la chaudière, la capsule y reste le temps nécessaire 
au refroidissement du mêlai en fusion, jusqu'à ce qu'il soit 
so idiliB. Ce appareil transporteur est construit dilféremmei.l 
selon les galvanoplastes qui l'emploient. Certains se servent 
d une espèce de potence en fer pivotant sur elle-même dont 
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l'un (les bras est arliculé et se termine en levier. A l'extrémité 
du bras opposée au manche du levier est suspendue une cliaine 
au bout de laquelle sont solidement agrafés deux doubles 
crampons en fer, disposés de telle sorte qu'ils puissent saisir 
aisément les poignées de la capsule. Quelques-uns disposent 
é*îalement au-dessus dé la chaudière du marbre ou des 
supports deux traverses parallèles sur lesquelles roule un 
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chariot t|ue traverse une vis dont la partie inférieure est termi- 
née par une espèce de volant formant écrou et tournant folle- 
ment sur un axe Les crampons sont suspendus à cet axe. 

Il est important que la capsule, à sa sortie de la chaudière, 
et lors(|ue la coquille est remplie de métal fondu, soit posée 
sur une assise rijîoureusement nivelée, afin que l'épaisseur du 
galvano soit aussi régulière que possible. 

Lorsque la éoquille est remplie, on accroche les crampons 
aux poignées de a capsule, que Ion enlève ensuite de l;« 
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Chaudière, nlin de la déposer sur les supports nivelés. Là, h» 
uiétal se solidifie tout en conservaul une épaisseur égale, la 
capsule se trouvant elle-même de niveau. 

Le grand avantage de la méthode anglaise, outre la sup- 
pression des baguettes, est l'inutilité du garnissage et i)rinci- 
palemenl l'emploi de coquilles minces pour le doublage. 

Une mise au bain de quatre heures donne au dépôt métal- 
lique une épaisseur suffisante pour le doublage à la cripsule. 
11 ne serait pas possible avec des coquilles aussi minces de 
doubler par pression, le cuivre se fendillerait inévitablement. 
Ce système, néanmoins, a un coté désavantageux; justement 
à cause de ce genre de doublage, il se forme à la surface de la 
coquille des coulisses^ des sillons, des gouttières, défauts 
auxquels on ne peut remédier que par le martelage, opération 
des plus défavorables qu'il faudrait éviter autant que possible. 
IVun autre côté, si, avec le procédé anglais, le martelage a[datit 
la gravure du galvano, le coup de presse du doublage français 
ramène au niveau général les tailles fines que les graveurs 
liennent légèrement en contre-bas dans le but de donner à 
ces parties plus de douceur lors de l'impression. 

Chacune de ces deux méthodes présente donc à la fois 
et des avantages, et des inconvénients, dus précisément à la 
manière d'opérer. C'est ce qu'a parfaitement compris un gal- 
vanoplaste parisien, M. Chatelier, en innovant ua procédé 
qui lui est personnel. 

Ce système repose sur Temploi d'une presse spéciale dite à 
chariot, ainsi nommée parce que la pression s'obtient à l'aide 
d'une platine mobile montée sur quatre galets lui permettant 
de se déplacer aisément à volonté. Les galets roulent sur des 
chemins attenant aux côtés du marbre, (|ui est immobile. Ce 
marbre est creux et chauffé au moyen d'un réchaud à gaz ; la 
coquille, par le fait, se trouve donc doublée à chaud tout 
naturellement. Avec une presse disposée de celte sorte, on 
obtient un doublage parfaitement droit, d épaisseur régulière et 
déterminée. Le garnissage au blanc est sup|>rimé, ainsi que 
rem[doi des baguetles. 
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Voici comment on opère. Après avoir repoussé le cliariol 
pour dégager le marbre, on y pose la coquille étamée, Tœil 
en dessous, après en avoir recourbé le plus possible les bords, 
de manière à former cuvetle. Il est bon d'interposer une feuille 
de papier fort et uni entre le marbre et la coquille pour éviter 
lout frottement des deux mélxmx« cuivre et fer. La température 
du marbre ne doit pas être élevée au point de brûler letamage 
lorsque la coquille y est posée. De chaque côté du marbre on 
dispose un guide en fer dont la hauteur correspond à celle 
(lue Ton veut donner au galvano, moins cependant la valeur 
d'un point typographique environ, cette différence étant indis- 
pensable pour assurer la pression. Les deux guides ont pour 
objet de supporter la platine à sa descente; la pression étant 
ainsi exactement déterminée, son effet ne repousse pas les 
parties de la coquille formant les blancs de la gravure, qui se 
produisent en relief à l'envers puisqu'ils sont en creux ;i 
Tendroit. On remplit la coquille de plomb en fusion, puis on 
passe légèrement à la surface un petit rouleau de métal main- 
tenu dans sa course à une même hauteur par deux fils de fer 
tendus au-dessus du marbre et sur lesquels repose le bout de 
la monture du rouleau. Au besoin, les guides eux-mêmes 
peuvent être disposés de telle sorte qu'ils remplacent les deux 
fils de fer. Celte opération rapidement terminée, le chariot est 
ramené en avant, au-dessus du marbre, puis, d'un coup de 
volant, la platine est descendue sur le doublage. Quand la 
matière est solidifiée, on remonte la platine, que l'on éloigne 
pour enlever le galvano. La coquille supporte ainsi une pression 
exactement déterminée produisant l'adhérence du plomb sur 
rétamage sans repousser aucune partie de la gravure. Avec un 
pareil doublage, la coquille peut être tuissi mince que possible 
sans craindre l'inconvénient des sillons ou coulisses qui se 
produisent sur les galvanos avec le procédé anglais. 

L'innovateur de celte nouvelle méthode de doublage préco- 
nise Télain comme alliage au plomb à la place de régule. Nous 
ne S(unmes pas de son avis; Télain favorise beaucoup le dou- 
blage, mais il n'y a pas seulement le travail du galvanoplasle 
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à envisager, et nous douions très fort que les imprimeurs 
acceptent sans récriminer des galvanos dont le peu de durée 
serait une cause d'embarras et de perte de temps. Le métal 
employé au doublage doit offrir une certaine résistance à la 
pression produite par le tirage, résistance que ne peut, 
certes, donner Tétain mélangé au plomb. 

Quant à la suite des opérations, elles sont identiques à celles 
l»ratiquées avec les procédés dits français et anglais. 


XI. - TERMINAISON 

En passant en tous sens sur Tœil du galvano une règle plate 
en acier, dont Tun des bords forme biseau, on s'assure, 
regardant à contre-jour, que la surface est bien plane. Il e>l 
fort rare qu'il ne faille pas redresser le galvano ; à cette inten- 
tion, on le pose sur un bloc en fonte parfaitement dressé, 
puis, avec un marteau dont le gros bout est rond, on frappe 
bien à plat en interposant un petit taquoir carré garni de peau 
de buffle ou de cuir quelconque. En frappant du côté de l'œil 
ou de celui du doublage, c'est-à-dire en dessus ou en dessous, 
on fait rentrer ou ressortir les parties ne se trouvant pas au 
niveau général du galvano. Lorsque ce dernier, placé sur le 
bloc en fonte, s'y tient sans boiter, qu'il y repose bien à plat, 
on s'occupe des détails. Au moyen d'un compas spécial, 
à pointes recourbées, on indique à l'envers du galvano la 
place des défectuosités s'étant produites du côté de l'œil. Un 
mouvement imperceptible communiqué à la pointe se trou- 
vant en contact avec le plomb suffit pour indiquer, par unt» 
marque brillante, l'endroit correspondant au défaut existant au 
cuivre. Si c'est une cavité à faire ressortir, au moyen de poin- 
çons en acier de diverses formes et de différentes dimensions, 
on repousse le plomb sous la cavité, après avoir posé bien â 
plat l'œil du galvano sur le bloc de dressage. Si, au contraire, 
il s'agissait de faîr»^ rentrer une partie en saillie, on délormi- 
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lierait traborcl, avec le compas à pointes, à Tenvers du gal- 
vano, la place exacte correspondant au défaut constaté, puis, 
à l'aide d'une échoppe, on enlèverait un peu de plomb sous 
la partie saillante, et, plaçant ensuite le galvano sur le bloc 
de dressage, Tœil en dessus, on donnerait quelques coups 
secs sur le cuivre, là seulement où apparaîtrait la saillie, eu 
se servant du marteau et du taquoir. Ces opérations prennent 
le nom de repoussage^ martelage^ et, comme nous lavons 
<léjàdit, sont d'un effet déplorable pour les tailles de la gravure 
et les contours du texte. 






Fin. 82. — Compas et poinrons de repoussage. 


Pendant le dressage du galvano, il est bon déplacer entre le 
cuivre et le bloc une feuille de papier fort et glacé afin d'éviter 
les rayures ou égralignures que pourrait produire le contact 
de tout corps dur avec le cuivre. Une fois le galvano dressé 
du côté de l'œil, on le porte au tour pour dresser égalemeni 
le côté du doublage et pour réduire le galvano à une épaisseur 
régulière ne dépassant pas onze à douze millimètres. Après 
avoir appliqué sur le plateau du tour une feuille de papier fort 
et lisse, on y installe le galvano, l'œil contre la feuille «le 
papier; les griffes l'assujettissent et le maintiennent solide- 
ment sur le plateau. Nous avons explicpié déjà le fonction- 
nement du tour, nous n'y reviendrons pas. 
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LorS(|ue le galvano est dressé des deux côtés, on fait dispa- 
raître soit à la scie, soit au burin ou au ciseau, les parties 
susceptibles de marquer à l'impression ; dans cet état, il peut 
être monté sur bloc de bois ou bloc eu matière de la même 
laron que les clichés onlinaires en plomb, ce (pie nous 
avons indiqué à propos de la stéréotypie. 


Ml. — MONTAGE DES (;ALVAN0S 


Les galvanos moulés sur malière offrent évidemiueul [)lns 
de solidilé que lorsqu'ils sont vissés, ou cloués, sur blocs eu 
bois. Cependant, montés sur bois, les galvanos sont d*un 
usage général et répondent largement aux besoins de Timpres- 
sion. 11 ne s'agit que de leur épargner Thumidité ou la chaleur, 
dont l'influence, nous l'avons vu, prédispose le bois à se 
déformer. C'est, en réalité, le seul désagrément des galvanos 
montés sur bois. 

A propos de la stéréotypie, nous avons parlé du travail de 
menuiserie concernant les blocs; nous renvoyons donc les 
lecteurs au paragraphe concernant cette question pour ne pas 
nousrépéter. Ajoutons, simplement, que certains galvanoplastes 
préfèrent l'emploi de vis pour fixer les galvanos sur les blocs 
à celui des pointes. Dans ce cas, il y a lieu de conserver des 
talus d'une largeur proportionnée, et de perforer les galvanos à 
l'endroit des vis avec un vilebrequin ou un drille. 

Pour faciliter l'assise bien d'aplomb <run galvano sur le 
marbre, lors du tirage, il est utile de donner en croix sous le 
bloc un ou plusieurs traits de scie atteignant la moitié de 
l'épaisseur. Dans le cas où un galvano, au moment de la mise 
sous presse, serait concave par suite de gondolage du bloc, il 
faudrait le redresser, et voici comment on s'y prend. Tenant 
d'une main le bloc, de l'autre on frappe sur les côtés avec un 
marteau; epielques coups appliqués ébranlent les pointes, qui 
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remoiit^'ntun peu, ainsi que le galvano; il se produit un e>pact* 
(Mitre le bloc où Ton peut introduire un tournevis et faire une 
\u'»i*e pour déclouer complètement le galvano. Du moment oii 
n* dernier est maintenu par des vis, rien nVst plus aisé que 
lie le séparer de son bloc à Taide du tournevis. 

Parfois, il suffit d'interposer en gradins quelques épaisseurs 
iW papier entre le bloc et le galvano et de reclouer ou 
de revisser le galvano pour le redresser. Mais, lorsque le bloc 
est trop creux, il devient nécessaire d'employer rhumidité el 
la chaleur, comme on le fait pour les bois gravés. Au besoin, 
on remplace le bloc défectueux par un nouveau bloc. 

Si la concavité du galvano est prononcée, on le redresse en 
le pinçant sur un marbre, ou toute autre surface unie et bien 
dressée, l'œil appliqué sur une feuille de papier fort et glacé; 
[MiiSf avec le marteau et un taquoir, on frappe du côté du 
(l<»ublage. Au cas où le galvano se trouverait être convexe du 
côté (le la gravure, on le poserait sur le marbre, l'œil en 
<leliors, et, tenant le taquoir bien à plat et d'aplomb, on nppli- 
(pieraii (piehiues coups secs avec le marteau. 

lies galvanos montés sur matière sont fixés sur des blocs 
Keinblables à ceux des clichés en plomb à l'aide d'une soudure 
(pii a la propriété de fondre à une température peu élevée. 
Otle soudure est un alliage de plomb, de bismuth, d*étain et 
«le nuM'cure dont les proportions varient selon le degré de fusi- 
é à lui communiquer; c'est, en un mot, du métal Darcel. 
Voici (pielques formules. 
Alliage fusible de 80 à 90 degrés : 

IMoinb pur. .'» |)arlies en p(»i<ls. 

I':i«ln 3 — 

IMiiuutli H — 

Alliant^ fusible à 70 degrés : 

IMoinb \\\\\\ *i imrties en poitU. 

r.ittlii :\ 

HiimuMi :i 
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Enfin, pour produire un alliage fusible à 50 degrés, on 
mélange : 

Plomb pur ;i parties en poids, 

Élain a — — 

Bismuili o ~ — 

Mercure 2 — 

Avec l'un de ces alliages, il est facile de souder des gal- 
vanos sur leur bloc, en soumettant ensemble blocs et gal- 
vanos à la chaleur. 

Quelques praticiens, employant le mercure seul, peuvent 
souder à froid. Appliquant sur toute la surface du bloc une 
légère couche de mercure, on y pose le galvano, Tœil en 
dessus, bien entendu; puis, opérant une friction rapide du 
galvano sur le bloc, et une fois le galvano bien à sa place, on 
charge le tout d'un poids assez lourd, mais cependant sins 
excès. L'action corrosive du mercure sur le métal du blor el 
du galvano ne larde pas à produire l'adhérence. 


XIII. r.ALVANOS CYLINDRIQUES 


La nécessité de publier avec rapidité les nouvelles quoti- 
diennes panenant aux journaux à la dernière heure, et aussi 
l'accroissement continuel du nombre de lecteurs, ont suggéré 
l'invention des machines à grande vitesse multipliant indéfi- 
niment la production. Parmi ces machines à journaux, quel- 
ques-unes, celles nommées rotatives, sont construites de 
telle façon qu'il faut y appliquer, non seulement des clichés 
cylindriques en plomb pour le texte, mais aussi des galvanos 
circulaires pour les gravures. 

Jusqu'à présent, le moyen le plus pratique pour obtenir des 
galvanos circulaires est de cintrer les galvanos plats. L:i 
première condition des galvanos destinés à être cintrés est 
qu'ils soient doublés avec une matière ne contenant pas plus 
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«le deux pour cent île rrjrule. Kii effel, une Irop gniiide 
i|uantité de régule mélangé au plomb donnerait un résultat 
incomplet. Une matière à doubler trop dure ferait ressort au 
cintrage et ne prendrait pas exactement la courbe des cylin- 
dres de pression sur lesquels sont lixés les galvanos au moyen 
de griffes pour en effectuer le tirage. 

Le cintrage des galvanos est des plus simples avec bs 
deux appareils de forme identique que Ton emploie main- 
tenant. L'un, dans lequel on introduit dabord le galvano 
plat, ne lui communique qu'une courbe peu sensible ; Taulre 
complète l'opération en amenant le galvano à la courbe 
définitive. Chacun de ces appareils se compose de deux 
platines semi-circulaires, concentriques, établies horizontale- 
ment sur un pied, à une courte distance Tune de Tautre. i*l 
placées sous un bali en arcade. La platine inférieure estcrense 
et chauffée en dessous |>ar un réchaud à gaz. La platine 
supérieure monte ou descend au moyen d'une vis de pression 
qui traverse le sup|)ort ou larcade. La seule différence entre 
les deux appareils porte sur la courbe des [dalines, qui est plus 
prononcée à Tune (|u'i l'autre. 

Pour cintrer les galvanos, on les glisse entre les deux 
platines chauffées, les plaçant exactement au milieu, puis on 
descend lentement la platine supérieure en tournant le volant 
de la vis de pression. 

Gomme il y a lieu de compter avec la dilatation du plomb 
en tant que doublage, et du cuivre en tant que coquille, du 
moment que le galvano est soumis à faction du cintrage, il 
devient indispensable de le' chauffer pour faciliter la dilatation 
des molécules et du plomb et du cuivre. 

Le galvano est ainsi maintenu pendant un moment enln» 
les platines chauffées afin (fu'il prenne bien la courbe déter- 
minée. On remonte ensuite la platine supérieure pour dégager 
le galvano, que Ton porte au second appareil, dont les platines 
affectent une courbe plus prononcée correspondant exactement 
à la circonférence des cylindres de la machine à imprimer. 
Le galvano, ayant subi durant quel(|ues minutes celte ntuivelle 
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pression, il se trouve alors en étal d'elre fixé sur le cylindnt 
(le la machine. 

On donne aux galvanos deslinés à Tinipression sur les 
rolAlives une épaisseur de cinq millimètres environ, réservant 
des talus assez larges pour que les griffes en fer adai)tées au 
rylindre de la machine puissent maintenir solidement les 
^'.dvanos à leur place respective sans crainte d'accident. 


XIV. — OUTILLAGE DE f;A LVANOPLASTIE 

Nous terminerons par l'indication de loutillage complet 
nécessaire à un atelier de galvanoplastie. 

MOULAfiE A LA (iUTTA-PERCU A 


I presse à empreinte, 
t cuve en chêne, garnie de cailla 
ou de plomb. 

4 paniers en gutta. 
\ vases poreux. 
\ zincs. 

Tringles, supports, agiufes et cro- 
chels en cuivre. 

i fourneau rond en tôle, a\ec 
chaudière en fonte. 

i tour à clichés. 

i scie circulaire. 

() ramettes en fonte, avec garni- 
tures en fer, à vis et clé. 

1 marbre en fonte pour irapo<i(M-, 
avec pied en bots. 

i moule à gutta. 

1 bain-raarie en fer-blanc. 

1 fourneau long pour chauiïer les 
coquilles. 

i poêle à soudure. 

2 pochons en tôle. 
1 écumoire en lùle. 


1 marbre en fonte à dresser les 

galvanos. 
i biseautoir et 2 ralH)ts. 
i planche à dresser les bois. 
1 varlope. 
i règle en acier a\ec biseau, pour 

dresser les galvanos. 
1 marteau en acier à 2 têtes pour 

dresser les galvanos. 

1 compas d'épaisseur à pointes. 
i bloc à échopper en fonte. 

12 scies pour découpage et leur 

monture à main. 
G poinçons en acier. 
V} limes et n\pes assorties. 

2 poinçons à percer les clichés. 
2 chasse-clous. 

i pince coupante iiour le laiton. 

i p<»se-acide. 

i vilel)requiu. 

i drille. 

Brosses à plombnginer. 

Moule à monter sur matière. 

(îarnitures de hauteur, en matière. 


VJQ 
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MOULAGE A LA CIIIE 


1 presse à empreinle, à genouil- 
lères, avec marbre mobile pour 
doubler. 

1 banc (le relevagc. 

1 soufflet à plombaginer. 

2 cuves en chêne, garnies de plomb, 
avec tringles, crochets, agrafes 
en cuivre, zincs, supports et 
accessoires. 

I fourneau «mi fonte, chaudière 

ronde. 
1 tour à clichés. 
1 scie circulaire. 
1 moule à clichés, pour fondre les 

boîtes. 
li moules à boîtes, assortis. 
1 marbre en fonte pour imposer, 

avec pied en bois à tablettes et 

tiroir. 
i\ raraetles en fonte, avec garnitures 

en fer, ii vis et clé. 
i marbre en fonte à (hisser les 

fralvnnos. 


1 règle en acier à biseau. 

1 bain-marie en fer-blanc, pour 

fondre la cire. 
1 biseau toi r et 2 rabots. 
3 boîtes à plonger ou capsules, 
1 meule à affûter. 

ciseaux assortis emmanchés. 
G gouges assorties. 

1 maillet buis. 

1 marteau à dresser, à 2 têtes. 
1 compas d^épaisseur, à pointes. 
1 brosse à plombaginer en blaireau. 

1 brosse à ploml)agîner. soie ordi- 
naire. 

2 pochons en tôle. 
1 écumoire en tôle. 
iO poinçons assortis. 

1 bloc à échopper en fonte. 

G échoppes assorties. 

1 couteau à cire. 

f) limes et râpes assorties. 

1 pierre à Thuile. 

I pèse-acide. 


TROISIÈME PARTIE 


PROCEDES 


CHAPITRE PREMIER 


(WIAVURE AUX ACIDES 


Il ne nous paraît être d aucune opportunité de remonter le 
cours des âges et des siècles pour réédiler riiistorique de la 
jrravure aux acides. Nous laisserons même de côté les nom- 
breux essais qu'à toutes les époques firent dans cette voie les 
.irlistes dont les recherches eurent pour but d'obtenir sur vélin 
ou papier la reproduction de leurs œuvres. Parlons seulement 
des tentatives faites en 1728, et durant les années antérieures, 
|)af Dufay, membre de l'Académie des sciences de Paris. 

Évidemment, Dufay s'était dirigé vers la gravure en relief 
pîu- les acides. Il pratiquait sur diverses substances, sur 
différents corps, pour obtenir le relief, et voulait appliquer son 
procédé à la typographie. La pierre, le marbre, l'ivoire, étaient 
soumis par lui à l'action* des acides, afin de produire un relief 
suffisant et favorable à l'impression. Mais des difficultés de 
foutes sortes vinrent entraver ses expériences, et, précisément 
à cause de sa manière défectueuse d'opérer, Duf»iy n'obtint 
•pie des résultats incomplets. 
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Cesl, en réalité, rinvenlion de la lilhograpluc par Seiiefel- 
tler, en 1794, qui procura les indications exactes et les moyens 
matériels de graver en relief sur les métaux, employant les 
acides comme agents directs. 

Depuis une trentaine d'années, les applications de la photo- 
graphie ont fail naître un nombre considérable de procédés 
nouveaux dont la diversité a engendré autant de noms diffé- 
rents à l'apparence scientifique, et dérivant soit du grec, soit du 
lalin, en prenant pour élymologie le nom de l'inventeur ou 
la cause primordiale de l'invention. 

Voici un léger aperçu des termes adoptés, du moins quant 
à présent: tissiérographie, zincographie, paniconographie ou 
gillolage, photogravure, photozincographie, héliogravure, hélio- 
graphie, héliotypie, hélioglyptie, héliochromie, hélioplanogra- 
phie, phototypie, photoglyptie, photochromie, phototypogra- 
phie, pantotypie, panotypie, woodburylypie, albertypie, chry- 
soglyptie, typochromie, collotypie, gélatinographie, autotypie, 
diaplianographie. A ces termes viennent s'en ajouter d'autres 
se rapportant à des procédés pour ainsi dire secondaires, tels 
<|no : leukographie, sélénotypie,leimtypie, gélatinotypie, hibou- 
ly[)ie, marbrotypie, chaoslypie, téographie, cryptographie, etc. 

Les procédés, on le voit, ne manquent point de termes et de 
dénominations pour les distinguer entre eux. Ces différentes 
inventions ont pris des noms plus ou moins bizarres, plus ou 
moins emphatiques, mais leur nom générique est resté tout 
simplement procédés. 

Beaucoup d'inventeurs se sont occupés de vouloir remplacer 
par un moyen chimique le travail du graveur sur bois, maïs ce 
n'est, en réalité, qu'en 1850, le 21 mars, que le brevet pris 
l»ar Firmin (iillot vint résoudre le problème cherché depuis 
longtemps. 

Par son procédé, Firmin (îillot parvint à rivaliser sérieuse- 
menl avec la gravure sur bois; pour atteindre à ce résultai 
considérable et pour introduire son système dans les usages 
typographiques, Gillol eut à lutter contre bien des obstacles, 
donl la routine ne fui pas le moindre. 
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Ce n'est ([lie huit ans après ia prise du brevet, pendant les- 
i|aels Gillol perfectionna considérablement son invention, que 
les imprimeurs et les éditeurs comprirent Timmense ressource 
(»t le mérite de ce procédé (jui permettait la reproduction exacle 
des originaux, ainsi que celle des chefs-d'œuvre de la taille- 
douce et de la lithographie. Ce procédé, qui permit plus tard 
lie faire couramment, et à prix réduit, les tira}?es typographiques 
en couleurs, produisit une profonde révolution parmi les arts, 
•graphiques. 

En 1810, un nommé Duplat s'était fait breveter pour un |)ro- 
cédé avec lequel il obtenait des vignettes sans avoir recours au 
graveur. Quelques éditions furent publiées avec des gravures 
obtenues par ce procédé, que Ton suppose être identique à 
relui de Senefelder, Tinventeur de la lithographie. Au moyen 
d'un vernis qu'emploient les graveurs entaille-douce, il endui- 
siiit une pierre calcaire, et enlevait le vernis là où les parties 
devaient apparaître en blanc à l'impression. Employant l'acide 
nitrique, il faisait mordre la jnerre à différentes reprises, la 
dévernissant complètement, pour la recouvrir à nouveau d'un 
vernis plus transparent (jue celui employé pour la première 
opération. 11 lui était ainsi possible de reprendre les blancs 
pour les découvrir et les soumettre à la morsure. Cette série de 
manipulations était répétée jusqu'à ce que la profondeur des 
parties à creuser fut atteinte. Quant aux blancs offrant une 
grande surface, l'échoppe complétait le travail. Cette pierre 
ainsi gravée servait à obtenir une matrice sur laquelle on pre- 
nait un cliché par les moyens habituels. 

Après Duplat, en 1820, Cadet de Cassicourt lit usage du 
métal Daicetpour obtenir des planches métalli^iues gravées en 
creux; il se procurait le relief de la manière suivante : au 
moyen d'une encre épaisse, dont la consistance permettait 
cependant son emploi facile, il dessinait sur le métal et, sau- 
poudrant avec de la gomme pulvérisée, il arrivait à un relief 
peu sensible, mais suffisant. Ce moyen n'est pas étranger aux 
différents procédés (jui sont employés aujourd'hui. 

U y eut à partir de celle époque une suite de tentatives, 
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<ressais, (rexpêrieiices qui réussiiTiit plus ou moins et portaiil 
soit sur remploi du métal, soit sur celui de la pierre lilhogra- 
phique. Mais les chercheurs restèrent longtemps sans rencon- 
trer le moyen pratique industriellement parlant. 


TISSIEROr.RAPHIK 

Vers 1840, M. Tissier, « par un décalque sur pierre et par 
Taclion d'un acide creusant les parties do la pierre que ne pro- 
tégeait point un corps gras ([ui y avait été déposé, obtenait un 
relief permettant d'imprimer directement sur la pierre. Il élaiJ 
également facile avec ce procédé de prendre empreinte pour 
faire des clichés ». 

Ce procédé consistait à se servir d'une pierre lithographique 
sur laquelle on dessinait à la manière ordinaire. Le dessin 
était encré avec un vernis très adhérent ; on faisait ensuite 
mordre avec une préparation acide ainsi composée en propor- 
tions déterminées : acide pyroligneux rectifié, acide hydro- 
chlorique et alcool. Naturellement, la nature du dessin déter- 
minait la durée de la morsure. La [ûerre était alors lavée et 
mise à sécher ; Topération était ainsi répétée plusieurs fois jus- 
(|u'à ce que les creux fussent suffisamment prononcés, ayant 
soin, chaque fois, de recouvrir le dessin d'une nouvelle couche 
d'un vernis liqui(Je que Ton étendait, en outre, sur les deux 
côtés des traits en relief par des procédés particuliers. L'inven- 
teur cachait avec soin son mode d'opérer ; aussi n'est-ce qu'une 
supposition de croire que Tissier obtenait cette couche au 
long de chaque trait en couvrant de vernis au moyen d'un rou- 
leau la surface entière du dessin, et en passant ensuite au-des- 
sus une surface chaude, faisant ainsi fondre le vernis, qui cou- 
lait alors de chaque côté des traits déjà obtenus |)ar la pre- 
mière morsure. 

Il existe un procédé analogue qui diffère cependant du 
précédent par la manière de traiter la pierre, que Ton immerge 
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dans un bain d'acide nitrique- Il suffit d'un quart d'heure 
environ pour obtenir un relief assez accentué et donnant une 
bonne pression - 


ZINCOGRAPHIE, PANICONOGR APHIE 

Si après avoir lavé avec de l'acide hyposulfurique une gra- 
vure, ou toute autre page imprimée, on applique le papier du 
côlé de l'impression sur une plaque de zinc, et que l'on sou- 
mette l'ensemble à une forte pression, le zinc conservera l'em- 
preinte de la page imprimée. On peut alors obtenir sur le zinc 
un tirage analogue à celui fait sur une pierre lithographique. 
C'est là le point de départ de la zincographie, et c'est àGlynel 
Appel que Ton doit l'invention de ce genre d'impression que 
les Allemands nomment impression anastatique. 

Pour obtenir un résultat complet, on doit employer du zinc 
dm\ dont la propriété est d'avoir une grande affinité pour les 
corps gras. 

Firmin Gillot fut le premier qui substitua le zinc à la pierre 
lithographique comme se prêtant beaucoup mieux aux mani- 
|)ulations chimiques. 

La première opération qui se présente dans l'application du 
procédé zincographique ou paniconographique est la prépara- 
lion de la plaque de zinc destinée à la morsure. La surface 
doit en être parfaitement polie soit avec de l'émeri ou du char- 
bon de bois, soit avec de la paille de fer, l'un et l'autre humec- 
Irs d'eau. Il faut avoir soin de frotter toujours dans le même 
sens afin de produire une infinité de lignes parallèles dont le 
but est de faciliter l'application du report. On adoucit le poli 
en passant un tampon de fianelle épaisse roulée en spirale. 

Le report sur la plariue de zinc s'obtient de diverses 
manières, soit que l'on ait à reproduire une impression déjà 
faite, soit qu'il s'agisse cl'opérer sur un dessin récemment exé- 
cuté, soit enfin que l'on ait à exécuter toute autre reproduction 
de genre différent. 
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Occupons-nous d'abord de la reproduction d'un original 
imprimé, lexle ou gravure. 

Si l'impression n'a pas plus de deux mois de date, il faut 
soumettre l'épreuve à un léger laminage ou, simplement, la 
lisser soigneusement avec un brunissoir, après, toutefois, l'avoir 
intercalée entre deux feuilles de papier bien propre. Puis, on 
en humecte l'envers avec de l'eau additionnée d'acide nitrique 
dans la proportion de : 

Kau 8 parties. 

Acide nitrique 1 partie. 

Lorsciue l'original est imprimé depuis ])lus de deux mois, il 
faut rétendre dans un vase contenant le mélange ci-dessus 
d acide nitrique dilué, et l'y laisser pendant un certain temps, 
que l'expérience seule peut déterminer, |)uisqu'il varie entre 
quatre heures et sept jours. 

Quand l'opérateur reconnaît que l'original est suffisamment 
imprégné, il le place entre deux feuilles de papier brouillard, 
et le comprime fortement pour enlever l'excédent de l'acide, 
îiinsi que pour humecter uniformément toutes les parties de 
l'original. Enfin, l'épreuve à rejiroduire est plongée, d'abord, 
dans une solution de potasse, et, ensuite, dans une autre solu- 
tion d'acide tartrique. De celte succession de bains, il résulte 
i|ue tous les blancs de l'épreuve se couvrent de petits cristaux 
de bitartrale de potasse, sel ayant la propriété de repousser 
l'huile. Passant alors sur l'original, ainsi préparé, un rouleau 
encré, les parties imprimées seront seules couvertes d'encre. 
Pour faire disparaître les cristaux de bitartrate de potasse, on 
lave simplement l'orjginal à l'eau claire. C'est alors que l'on 
peut prendre la contre-épreuve de l'original à reproduire sur 
la plaque de zinc. Soit en l'y laissant appliquée pendant quelque 
temps, soit en faisant sécher à un feu doux, on augmente 
l'adhérence de l'encre. 

Ayant à reproduire par la paniconographie ou gillotage un 
dessin récemment exécuté, on procède en employant du papier 


^^ 
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autographique facile à préparer soi-même de la manière sui- 
vante : on encolle du papier de Chine avec une très légère 
couche de colle de pâte ou d'amidon, et, après Tavoir laissé 
sécher librement, on le lamine. On peut aussi obtenir du papier 
autographique en le couchant une ou deux fois avec une dis- 
solution très claire de gélatine et d'eau; on laisse sécher le 
papier à plat et on le couvre ensuite d'une autre couche d'em- 
pois froid que l'on a préparé la veille. Enfin, une fois le papier 
parfaitement sec, on le couvre d'une dernière couche de gomme- 
gutte délayée dans un peu d'eau. Après complet séchage, on 
passe le papier au laminoir; pendant les diverses mani|)ula- 
lions, il faut éviter au papier le contact avec tout corps gras 
afin que le report soit exempt de défauts. 

Le papier autographique préparé de la manière que nous 
venons d'indiquer est apte à recevoir l'épreuve ou le dessin 
qui doit être reproduit. L'épreuve étant faite à la main, il faut 
employer de l'encre autographique ; dans le cas où cette 
épreuve serait obtenue soit par l'impressitm lithographique ou 
typographique, soit par la taille-douce, il faudrait, pour plus 
de sécurité dans les opérations, ajouter à Tencre employée 
pour l'impression des substances inattaquables aux acides, 
telles que : cire vierge fondue dans l'huile d'olive, résine, suif 
de mouton, etc. 

Lorsqu'on est en possession de l'épreuve originale sur le 
papier autographique, on l'applique sur la plaque de zinc 
préparée comme nous l'avons vu plus haut et préalablement 
lavée dans une dissolution de soude et de potasse afin de 
communiquer au zinc l'affinité nécessaire pour l'adhérence 
des corps gras. Il faut faire sécher rapidement afin d'éviter 
l'oxydation à la surface du zinc, oxydation empêchant l'adhé- 
rence de l'encre. Mais on évitera que la plaque ne soit chaude 
pour échapper à la dilatation de l'encre, c'est-à-dire à 
l'épaississement des traits. 

L'original étant ainsi disposé sur le zinc, on le recouvre 
d'une feuille de papier humecté d'acide chlorhydrique très 
dilué et, mettant par-dessus une seconde feuille de papier sec. 


198 TROISIÈMK PA UTIE — PROCÉDÉS 

on soumet le tout à une pression suffisante pour reporter 
Tencre de l'épreuve autographique sur la plaque de zinc. 

La pression ne doit pas dépasser une certaine limite, car, 
trop forte, elle déterminerait par l'aplatissement de Tencre le 
grossissement général des traits de Toriginal. 

Une fois la pression effectuée, on enlève les feuilles cou- 
vrant l'original et, si le report est considéré comme complet 
et satisfaisant, sans crainle de compromettre le résultat, en 
mouillant abondamment le papier autographiipie, on l'enlève 
de dessus la plaque de zinc, qui conserve seulement à sa 
superficie l'encre de l'épreuve, et en même temps les couches 
des diverses substances (jui couvraient le papier. 

On lave alors à grande eau, sans appuyer, avec une éponge 
fine, puis, avec une dissolution de gomme arabique, à laquelle 
on ajoute quelques gouttes d'acide chlorhydrique, on enduit 
la surface de la plaque de zinc et on laisse sécher le plus 
longtemps possible. Cette dissolution, qui ne doit pas être 
acidulée au point d'avoir sur le zinc une action corrosive, sert 
à rendre le zinc antipathique aux corps gras. 

Voulant poursuivre lès opérations, on lave le zinc à nouveau 
pour le débarrasser de cette couche de gomme et on encre le 
zinc, comme pour imprimer une épreuve, avec un rouleau 
lithographique. On emploie à cet effet de l'encre à report un 
peu compacte ainsi composée : encre lithographique, cire 
blanche, auxquelles on ajoute un peu de colophane et une 
quantité relative de vernis lithographique. La plaque étant 
parfaitement sèche, on en saupoudre la surface de colophane 
impalpablement pulvérisée, en se servant d'un tampon de 
ouate ou, préférablement, d'un petit sachet de mousseline 
que l'on agite en secouant au-dessus et prés de la plaque tle 
zinc. Il est essentiel que la poudre soit répartie régulièrement, 
c'est-à-dire sans produire d'aggloniération. 

La poudre, adhérant aussitôt aux parties grasses, c'est-à- 
dire se fixant sur l'encre déposée par le report, rend cette 
dernière résistante à l'action de l'acide. La résine, s'étanl 
logée tant dans le blanc ou creux des lettres que dans les 
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lailles de la gravure, eu est facilement relevée à Taide d'un 
tampon de ouate que Ton promène légèrement à la surface de 
la plaque. 

Ainsi préparée, la plaque est recouverte sur les bords et à 
l'envers d'une couche de gomme laque, et, dans cet état, 
immergée dans un bain acide. ATintèrieur d'une cuve garnie 
lie gutla-percha, d assez grandes dimensions et relativement 
profonde, on verse une petite quantité d'eau dont le niveau 
ne doit pas excéder quelques centimètres, juste de quoi baigner 
la plaque fie zinc, ajoutantà cette eau un peu d'ackle nitrique. 



Fio. 8;J. — Cuve a bascule. 

La cuve, montée sur un arbre dont chaque bout pivote 
entre tles coussinets adaptés au bâti supportant l'appareil, 
est établie de manière à opérer un mouvement de bascule. 
Cette disposition est nécessitée par le mouvement continuel 
dont doit être animée la cuve, afin que, par le remous incessant 
du liquide, le bain lave constamment la planche de zinc, de 
manière à enlever les sel& que la combinaison du métal et de 
l'acide forme à la surface du zinc. 

La force du liquide acidulé doit élre proportionnée au 
degré de morsure que l'on veut obtenir, et il faut en outre 
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lui conserver celle même force |»eiidîuil UniU* l;i iliirêi* «h» 
l'opération. 

C'est donc afin dehlrelehir au sein du bain une action 
constante et égale que Ton dispose parfois au-dessus de la 
cuve un flacon tulmiaire muni d'un robinet en verre et rempli 
d'acide nitrique. Selon la quantité d'acide à remplacer dans 
le bain, qui s'épuiserait graduellement sans cette précaution, 
on fait tomber l'acide en gouttes plus ou moins rapprochées. 

On commence par une morsure légère, superficielle, n'atta- 
quant que les parties blancbes qui existent dans les teintes les 
|)lus foncées. 

Lorsque la morsure est suffisante pour rendre distincts 
entre eux les noirs du re|)ort, la planche de zinc est sortie du 
bain, essuyée, puis placée sur un fourneau, ou un marbre 
chauffé modérément au gaz, à la vapeur ou au charbon. L;i 
moindre chaleur fait fondre la résine, tpii coule et s'épanche 
dans toutes les cavités creusées par l'acide. 

Ici l'opération devient une véritable question de tour d«» 
main et d'expérience, la théorie étant absolument insuffisante 
pour réussir celte opération très minutieuse. 

Outre les reliefs à obtenir, permettant l'impression typo- 
graphique, il y a lieu de graduer les morsures selon les teintes 
du dessin. Il faut donc arrêter le mordauçage sur les parties 
de la plaque où l'attaque de l'acide deviendrait préjudiciable. 
C'est ce que, seule, la pratique peut enseigner. 

Quand la résine en fondant, ainsi que nous l'avons indiqué 
précédemment, a formé sur les parties à conserver un vernis 
prolecteur, on laisse refroidir la planche à l'air libre. 

Puis, avec un rouleau lithographique chargé d'encre faible 
à report, on en recouvre la plaque d'une couche épaisse. Celte 
encre, que nous nommerons encre N"" 2, par rapport à la j»re- 
miére employée, est composée de deux parties de corps gras 
ou résineux, auxquelles on ajoute du vernis lilhograiduque, 
de manière à rendre l'encre assez fluide pour couler facilement 
autour des lettres ou des traits du dessin. Sous l'action 
répétée du rouleau, les parties noires de la plaque s'empàtenl. 
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el on peut alors sau|»ou(lrer une autre fois la surface du zinc 
avec la colophane pulvérisée. On replonge alors la plaque dans 
le bain. Cette seconde opération doit être plus énergique, car 
elle doit attaquer les teintes un peu moins foncées du report. 
Il en est de même du chauffage de la plaque, après sa sortie 
du bain, dont la température doit être plus élevée afin d'étendre 
davantage la couche de résine en fusion, destinée à protéger 
les cavités qui ont échappé à son action lors de la première 
morsure. 

On procède ainsi par une suite d'opérations semblables et 
uniformes jusqu'à ce que la fusion de la résine et les encrages 
successifs aient produit le remplissage de toutes les cavités 
que laissent les morsures précédentes. Il est quelquefois 
nécessaire de recommencer neuf fois de suite ce genre de ma- 
nipulation pour atteindre au résultat désiré. 

Lorsqu'à Tencrage la plaque ne présente plus qu'une masse 
noire uniforme, on la plonge à nouveau dans un autre bain 
assez fortement acidulé pour creuser complètement toutes les 
parties formant les blancs de la gravure. 

Si les blancs occupent dans le dessin une surface un peu 
large, il est utile de les recouvrir de gomme laque liquide 
avant de procéder à la première opération. Cette précaution 
est indiquée afin d'obvier à l'affaiblissement inutile du 
liquide acide, et en même temps pour donner au rouleau, 
lors de l'encrage de la planche, un certain soutien. 

C'est une recommandation qui a son importance dans les 
opérations. Il est bon, môme, à cause de cette utilité, de ré- 
sener sur le zinc, autour de la gravure, un cadre que l'on rend 
inattaquable à l'acide. 

L'action de l'acide étant terminée, la plaque est lavée avec 
le plus grand soin à la potasse, ensuite à la benzine; puis, 
ayant été parfaitement essuyée etséchée au chiffon, les blancs 
ncm mordus sont découpés à la scie. C'est alors que, fixant à 
l'aide de petites pointes la plaque sur un bloc en bois bien 
ilressé, on la remet à l'imprimeur. 

Il ne faut pas se faire d'illusion sur ce procédé, il présente 
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des difficultés que fa praluiue. seule, l'intelligence et Tesprit 
d'obsenalion peuvent vaincre. Ce que nous en avons indiqué 
peut donner une idée générale de Tensemble des diverses 
opérations ; il est facile de se rentlre un compte parfailemeni 
exact du procédé, et de la méthode employée par Firmiii 
Gillot. En principe, tout paraît d'une simplicité élémen- 
taire, mais, si Ton songe à l'attention qu'il faut apporter aux 
morsures pour que toutes les lignes délicates , les traits 
légers, les teintes faibles, les demi-teintes, les nuances du 
dessin, soient complètement ménagées, garanties, fidèlement 
rendues, on verra que la gravure paniconographique exige une 
grande habilité et un sentiment artistique réel de la part do 
celui qui opère, qualités qu'une grande expérience peut déve- 
lopper et fixer sûrement. 

Un long apprentissage est nécessaire avant d'obtenir «le 
bonnes planches. Dans les commencements, l'opérateur laisse 
ronger certains traits pendant que les autres s'élargissent et 
s'engraissent. C'est l'habitude du travail qui donne la sûreté 
du coup d'œil et le tour de main nécessaires à l'exécution 
parfaite de toutes les opérations «lont la délicatesse est des 
plus grandes. Et malgré la connaissance approfondie du 
procédé, il est excessivement rare que l'emploi du burin ne 
devienne pas nécessaire pour compléter la gravure, qui pré- 
sente presque toujours quelques défauts après la morsure 
par l'acide. Il suffit parfois d'un manque d'attention pour 
hhsev ffrille?^ les plaques par un séjour trop prolongé au sein 
du bain acide. 

Il existe un procédé spécial, ayant la plus grande analogie 
avec Vaqua-thite (gravure à l'eau-forte imitant le lavis). Ce 
|)rocédé consiste à faire mordre, au pinceau, |)ar l'acide une 
jdaque de cuivre ou de zinc suivant les indications du dessin, 
et à déterminer par une suite de morsures plus ou moins 
ré|)étées, plus ou moins étendues et profondes, les |dans, les 
ombres, les demi-teintes et les blancs de la gravure. C'est là 
un véritable travail d'artiste auquel peu de graveurs se sont 
<lédiés. 
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PROCÉDÉ DULOS 

Un graveur français, Dulos, avait inventé avant Firmin Gillot 
une suite de procédés qui donnaient des gravures en relief 
aussi belles que celles de la taille-douce. Mais ce n'est qu'à 
la même époque où Gillot commençait à praticpier son inven- 
tion que Dulos perfectionnait la sienne et qu'il en donnait 
connaissance. 

Après beaucoup d'études, de patience, de persévérance, 
Dulos est arrivé à produire des gravures dont les résultats sont 
surprenants comme tini et pureté de lignes. Nous allons 
décrire, sans trop nous y arrêter cependant, ces procédés 
fort remar([uables, et très difficiles à pratiquer, en nous servant 
du rapport que Dulos présenta à la Société d'Encouragement 
pour l'Industrie nationale, de Paris, et aussi des indications 
données par M. Motteroz, iin[)rimeur, dans sa très curieuse 
brochure sur les Procédés, ouvrage imprimé par les moy(»ns 
photolypiques. 

«< Si, après avoir tracé avec un vernis des lignes sur une 
plaque d'argent, ou de cuivre argenté, on verse du mercure 
sur cette plaque, mise parfaitement de niveau, il se forme, à 
droite et à gauche des lignes tracées , deux ménisques, et le 
mercure s'élève en saillie au-dessus de la plaque. C'est ce 
phénomène de capillarité qui a servi de base aux différents 
procédés de Dulos. 

« L'expérience précédente peut se faire aussi bien avec 
une plaque de verre dépolie, en y dessinant des figures avec 
un corps gras, et en jetant de l'eau sur la partie ayant reçu le 
dessin. Du reste, tout liquide, mouillant une surface sur 
Laquelle on a tracé des traits avec un corps qui ne se laisse 
[)as mouiller lui-même, se comportera de la même manière 
que le mercure sur l'argent et que l'eau sur le verre. 

«< On prend donc une pla(|ue de cuivre argenté sur laquelle 
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on transporte, ou Ton trace, un dessin quelconque; suppo- 
I sons que ce soit un dessin fait i Tencre lithographique. 


« Le travail du dessinateur terminé, la plaque est recou- 
verte, au moyen de la pile, d'une légère couche de fer dont 
le dépôt ne s'opère que sur les parties non touchées par 
Tencre. Cette encre étant enlevée avec de l'essence de 
tiTébenthine, ou avec de la benzine, les blancs du dessin se 
trouvent représentés par la couche de fer et les traits par 
l'argent même. En cet état de la plaque , à sa surface on 
versera du mercure qui ne s'attachera que sur l'argent. Après 
avoir chassé, au moyen d'un pinceau doux, le mercure en 
excès, on verra ce métal s'élever en relief là où se trouvait 
précètlemment l'encre lithographique. On peut alors prendre 
une empreinte dont les creux, offrant la contre-partie des 
saillies du mercure, figureront une sorte de gravure en taille- 
douce. Cette empreinte ne peut être moulée qu'au moyen du 
plâtre, de la cire fondue, etc., corps trop peu résistants pour 
fotirnir une impression convenable; mais, en mètallisant le 
moule, et en y effectuant un dépôt galvanique de cuivre, on 
(obtiendra la reproduction exacte des saillies primitivement 
formées par le mercure et, en quelque sorte, une matrice au 
moyen de laquelle on pourra reproduire à l'infini des planches 
|)roi)res à l'impression en taille-douce. 

« S'il s'agit d'exécuter une gravure typographique, la 
planche de cuivre, en sortant des mains du dessinateur, 
reroit um^ couche d'argent qui ne se dépose que sur les 
parties non touchées par l'encre lithographique; on enlève 
cette encre avec de la benzine, on oxvde le cuivre recouvert 
|u-imitivement parle dessin et on continue les opérations indi- 
quées plus haut. 

« La planche galvaniipie destinée à l'impression se trouve 
alors avoir pour saillies les traits mêmes du dessin, et pour 
creux les épaisseurs formées au début par le mercure. 

« Ces premières combinaisons ont conduit Dulos à des 
méthodes plus simples et plus complètes : c'est ainsi que le 
mercure peut être remplacé par un alliage fondant à une 
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basse température, tel que le métal Darcet, auquel on ajouU» 
une petite quantité de mercure. Le métal à clicher se com- 
porte exactement comme le mercure dans les applications 
décrites ci-dessus, et, lorsque les saillies sont fixées par le 
refroidissement, un dépôt de cuivre effectué au moyen de hi 
pile donne une planche d'impression pouvant facilement se 
remplacer, si on a conservé la planche matrice. Nous ferons 
remarquer, toutefois, qu'avec le métal Darcet on ne doit pas 
opérer à Tair libre; il est préférable de mettre la plaque sous 
une couche d'huile que Ton fait chauffer à une température 
de 80 degrés environ, température à laquelle l'alliage préci- 
pité entre en fusion. On évite ainsi l'oxydation, qui nuirait au 
succès de l'opération; en outre, le métal se distribue avec 
plus de facilité sur la plaque et s'élève à une plus grande 
hauteur au-dessus de la surface de cette dernière. 

« Cependant, les nécessités de chasser l'excès du mercure 
ou du métal fusible ne permettraient pas d'obtenir des finesses 
extrêmes si d'autres ressources ne se présentaient. 

« L'amalgame de cuivre remplace avantageusement le 
mercure et le métal fusible. Sur la plaque dessinée et traitée 
comme ci-dessus, on applique l'amalgame avec un rouleau de 
cuivre argenté qui retire l'amalgame restant en liberté sur le 
fer et le dépose au contraire sur l'argent. Une fois l'amalgame 
cristallisé, on prend une contre-empreinte en cuivre sous 
faction de la pile. 

« Par tout ce qui précède on voit que, pour obtenir une 
gravure en relief, il faut que le métal fusible, ou l'amalgame, 
monte autour du dessin en l'épargnant, et que l'on prenne une» 
empreinte galvanique qui offre alors, sous forme de tailles sail- 
lantes, la reproduction exacte du dessin. 

« Dulos indique un moyen encore plus rapide, suggéré 
par la propriété qu'il a reconnue à l'argent d'attirer plus 
facilement le mercure que ne le fait le cuivre, et par la ten- 
ilance du mercure à s'attacher plus fortement sur l'argent. 

« Voici la manière d'opérer : après avoir dessiné au crayon 
lithographique sur une plaque de cuivre, on argentera ceUe-ci 
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el on enlèvera le dessin, qui ne sera plus figuré que par le 
cuivre laissé à nu, le reste de la plaque demeurant argenté. 
Si celte plaque est plongée dans un bain contenant un sel de 
mercure, par exemple une solution de sulfate de mercure, 
l'acide sulfurique du sulfate quittera le mercure pour se com- 
biner avec le cuivre, formera un sulfate de cuivre, et le mer- 
cure régénéré sera attiré par l'argent; cette opération, continuée 
pendant quelques minutes, produira des creux dont les parois 
latérales sont préservées par lo passage du mercure qui se fait 
du cuivre à l'argent. 

« Tous les sels de mercure peuvent servir, mais le bain (jui 
réussit le mieux est un sulfate ammoniacal de mercure. » 

Dulos fit diverses applications des principes que nous 
venons d'énoncer. 

« l'* Gravure typof/raphiqifc par r amalgame de cinvre. — 
La plaque dessinée étant soumise à Targenture, l'argent s(î 
dépose sur le cuivre à l'exclusion du crayon; on enlève le des- 
sin qui n'est plus figuré que par le cuivre même de la plaque, 
(|ue Ton chauffe pour l'oxyder; puis, le rouleau argenté muni 
(1 amalgame est promené sur la plaque. L'amalgame ne prend 
que sur l'argent; en d'autres termes, il monte autour des traces 
Au dessin primitif (pi'une empreinte galvanique traduit défini- 
tivement par les tailles en relief. Cette épreuve en cuivre peut 
servir immédiatement à l'impression. 

« 2* Gravure typographique par un sel de mercure, — La 
placjue, successivement dessinée, ferrée et argentée, est privée 
de son fer au moyen d'eau acidulée, puis plongée dans le bain 
de sulfate ammoniacal, et traitée avec le rouleau argenté pen- 
dant cinq minutes environ ; les traits du crayon se tninsformenl 
en relief, et la planche même exécutée par ce procédé direct 
|»eul être livrée immédiatement à rim|)rimeur. 

« 3" Gravure typographique au moyen (fun dessin sur 
remis blanc. — Dans la composition du vernis qui doit recou- 
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vrir la plaque de cuivre entrent le caoutchouc et le blanc de 
zinc; ce vernis se coupe et se taille avec la plus grande facilité 
soit avec des pointes en ivoire, soit avec des plumes d'oie. 
Quand le dessin est terminé, la plaque est plongée dans un 
bain d'argent dont le dépôt ne s'effectue que sur les parties de 
la planche découvertes par le travail de la pointe. On traite 
alors la plaque par le sel de mercure comme précédemment. 

<t Les dessins sur vernis peuvent aussi se transformer en 
gravure par l'emploi de Tamalgamede cuivre. 

« C'est avec ce dernier procédé que Ton obtient ces gravures 
qui imitent la taille-douce. C'est, du reste, le procédé au vernis, 
blanc qu'emploient le plus souvent les amateurs et les indus- 
triels qui s'occupent des reproductions dont nous parlons. » 

Dans la partie concernant la galvanoplastie, nous avons vu 
la composition d'un bain de cuivre de fer et de nickel, nous 
n'y reviendrons pas ici ; nous indiquerons seulemen. celle 
d'un bain d'argent. 

Bain (Targent. — S'il suffit d'une dissolution de sulfate 
de cuivre pour obtenir des dépôts de cuivre par la pile, il n'en 
est pas de même pour l'argent; le sulfate d'argent n'existe pas. 
L'azotate d'argent, seul, au point de vue de la galvanoplastie, 
n'a jusqu'à présent donné aucun résultat. Il faut avoir recours 
â des sels doubles solubles de ces métaux; on fait usage, par 
exemple, de cyanure d'argent dissous dans du cyanure de 
potassium. 

Voici, du reste, la formule d'un bain d'argent : 

Eau distillée i litre. 

Cyanure de potassium 200 grammes. 

Azotate d'argent fondu 7,*» — 

Pour les dépôts galvanicjues d'argent, il faut employer !'«(/>/>«- 
reil composé, c'est-à-dire la pile indépendante et séparée du 
bain. Au pôle négatif est attachée la plaque à traiter et au 
pôle positif r^/ior/^, soit une lame d'argent. V appareil simp/c 
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ne peut servir dans ce cas, parce que l'acide sulfuiiciue versé 
ïlans les vases poreux décomposerait le cyanure d'argent. 


PROCÉDÉ COBLENTZ 


Incontestablement, Coblentz fut Tun des industriels qui se 
sont le plus occupés, et cela d'une manière complète, de 
l'application à l'imprimerie de la galvanoplastie. Ses recherches 
constantes l'ont fait participer activement aux progrès de cet 
art nouveau. Parmi ses innovations et ses inventions, Coblentz 
est arrivé à l'emploi d'un procédé particulier qui porte son 
nom et que nous allons décrire rapidement. 

Sur une plaque de zinc parfaitement polie, le dessin est fait 
au moyen d'un vernis isolant composé de bitume dit de Judée 
dissous dans l'essence de térébenthine. Le dessinateur se sert 
indistinctement d'un pinceau ou d'une plume. 

Une fois l'envers de la plaque corresi)ondant à celui du 
dessin recouvert d'un corps gras afin de le défendre contre 
Taction des acides, on plonge la plaque de zinc dans une 
solution très diluée d'acide azotique marquant 3 degrés à 
l'aréomètre. Quand le brillant du zinc a passé au mat, on doit 
retirer la plaque (|ui est attaquée suffisamment par l'acide et 
on la nettoie avec de l'essence de térébenthine. 

Une fois débarrassée du vernis, la plaque présente alors le 
dessin (|ui se détache par la surface brillante du zinc sur un 
fond mat, fond qui a été atteint |)ar l'acide. Après avoir par- 
faitement essuyé la phKjue, on en recouvre uniformément la 
surface d'une couche du même vernis employé pour le dessin 
et avec la paume de la main on nettoie délicatement la plaque. 
Ainsi pratiqué, cet essuyage produit l'effet contraire du 
dessin : les parties rugueuses du zinc retiennent le vernis, 
|»endant que les parties brillaiit(»s s'en trouvent dépourvues. 
Le dessin se trouve donc être reproduit en zinc sur un fond 
vernissé. Cette plaque ainsi dis|u»sée est |)longée dans un 
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bain galvanique au cyanure double de cuivre et de potassium, et 
attachée ensuite au pôle négatif de la pile, qui se trouve ètre« 
séparée du bain. On opère à chaud; vingt minutes d'immer- 
sion suffisent. Par l'action du bain, le cuivre se précipite 
seulement sur les parties brillantes et découvertes du zinc, 
puisque les parties mates et rugueuses sont recouvertes d'un 
vernis non conducteur de féleclricilé. Lorsque le cuivrage a 
été effectué, au moyen d'une brosse et d'essence de téré- 
benthine chaude on enlève le vernis. On a entre les mains 
une plaque de zinc sur laquelle le dessin est reproduit par 
un léger dépôt de cuivre trop mince et trop peu en relief pour 
servir au tirage typographique. Il y a donc lieu de creuser le 
zinc et de rendre ce relief plus accusé et saillant. Pour obtenir 
ce résultat, on s'appuie sur la propriété qu'a un acide faible, 
à froid, de respecter le cuivre et d'attaquer le zinc. Coblentz, 
dans ses opérations, employait la liqueur acide suivante : 

Eau 10 parties ea poids. 

Acide azotique 2 — 

Acide sulfurique i — 

Sulfate de cuivre 4 — 

Sulfate de fer 4 — 

Deux minutes suflisent pour que la plaque qui est plongée 
dans cette eau acidulée se trouve attaquée là où le zinc n'est 
pas recouvert par le dépôt de cuivre. Quoique le relief 
devienne ainsi plus sensible, il n'est pourtant pas suffisant. 
C'est alors que, couvrant la plaque d'une couche d'encre 
d'imprimerie, on la replonge à nouveau dans l'eau acidulée, 
lui donnant ainsi le relief nécessaire à l'impression. Enfin, 
pour donner à cette planche ainsi gravée par l'acide l'aspect 
des clichés ordinaires, on la place pendant quehiues instants 
dans un bain de cyanure de cuivre, où la plaque se recouvre 
uniformément de cuivre. Le cliché ainsi obtenu peut être cloué 
sur un bloc en bois on être soudé sur un support en plomb. 

Par son procédé, Coblentz transformait une gravure en 
taille-douce sur acier ou sur cuivre en gravure typographique, 
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c'esl-à-dire que le creux devient relief. Ln seule différence, 
quant aux opérations, porte sur la manière d'obtenir le dessin 
sur la plaque de zinc. Ici, c'est au moyen d'un report de 
répreuve taille-douce que s'obtient le dessin sur la plaque de 
zinc. 


PROCÉDÉ COMTE 

Ce procédé est un de ceux qui sont admis dans la pratique 
industrielle. On recouvre une pla(]ue de zinc avec un vernis 
composé de blanc de zinc, de gomme et de jaune dit d'Avi- 
gnon. De même que pour le procédé Dulos, le dessinateur 
opère sur ce vernis en enlevant la couche avec une pointe 
d'ivoire ou une plume d'oie. On passe ensuite sur la plaque un 
rouleau lithographique très chargé d'encre grasse comme od 
en emploie avec le procédé Gillot. 

De cette manière, la surface du zinc est entièrement cou- 
verte d'encre, mais l'encre ne louche que les parties mises 
à nu par le dessinateur. Celte pla(|ue est alors plongée dans 
l'eau, qui dissout le vernis en emportant l'encre qui le couvre. 
Il reste ainsi sur la plaque le dessin, (jue l'on met en relief 
par le procédé Gillot. 


CUttYSOGLYPHlE 

MM. Didot frères, éditeurs à Paris, sont les inventeurs de 
ce procédé, pour lequel ils ont pris un brevet en 1854. 

On prend une planche de cuivre que l'on recouvre de 
vernis ordinaire dit de graveur. Une fois le dessin fait à la 
pointe sèche, on fait mordre une seule fois par l'eau acidulée, 
de manière que la profondeur des tailles soit la même partout. 
On enlève alors le vernis et l'on revêt la plaque d'une couche 
d'or soit par l'action galvani(|ue, soit par la dorure au feu. 
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De même que nous avons indiqué le bain d'argent, nous 
indiquerons ici celui d'or. 


BAIN d'or 


Kau distillée i litre. 

Cyanure de potassium 1 50 grammes . 

Chlorure d'or sec 50 — 

Nous ferons remarquer que le sulfate d'or n'existe pas et 
que, comme pour les bains d'argent, il faut employer des sels 
doubles solubles. 

Quant à la dorui'e au feu, elle consiste à frotter la plaque 
de cuivre avec de l'amalgame d'or * ; la plaque, pendant 
l'opération, doit être chauffée directement en dessous par un 
fourneau. A peine appliqué, l'amalgame recevant l'action de 
la chaleur se décompose, et le mercure s'évaporant, l'or 
reste fixé sur la plaque. Dans celte manipulation de l'amal- 
game, l'opérateur doit éviter le plus possible les vapeurs 
mercurielles, si funestes à la santé. 

Quand la planche de cuivre a été dorée, on en recouvre la 
surface d'un mastic inattaquable aux acides. On chauffe en 
dessous la planche, afin que le mastic pénètre parfaitement 
dans toutes les parties creusées déjà par l'acide. Puis, au 
moyen d'une espèce de grattoir, on enlève de la surface le 
mastic qui n'a pas pénétré dans les creux. On frotte ensuite 
avec une pierre ponce ou un morceau de charbon de bois 
pour enlever Tor de la plaque, de manière que le cuivre soit 
mis à nu partout où le dessin n'est pas préservé par le mastic 
sous lequel se trouve encore la couche d'or qui a échappé 
à l'action du frottement. Enfin, au moyeu de morsures 
réitérées, on attaque le cuivre à des profondeurs diverses, 
selon les besoins. 

Ce procédé rend des effets .de gravure d'une finesse 
remarquable . 

I. Or dissous daas du inorcuro. 
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PROCÉDÉ SMEE 

L'un des procédés peu employé — el peut-être à tort — 
est celui qui permet d'obtenir une gravure par le courant gal- 
vanique. Nous avons vu, lorsque nous avons parlé de la galva- 
noplastie, le rôle des anodes. L'anode est cette lame de métal 
qui, placée au pôle positif, se trouve attaquée et dissoute 
par Taction réunie de l'oxygène et de l'acide libre. Smee, 
s'appuyant sur ce phénomène, a obtenu le curieux résultat de 
graver en creux directement une planclîe de cuivre par le 
courant galvanique. 

La planche métallique est recouverte de vernis ou de cire 
sur ses deux faces et le dessin y est fait à la pointe, comme 
à l'ordinaire. La planche est alors plongée dans une dissolu- 
tion de sulfate de cuivre et mise en communication avec le 
pôle positif d une pile. Le circuit voltaïque est complété en 
mettant en rapport avec le pôle négatif une plaque de même 
dimension que la planche à graver. C'est alors que le cuivre 
se dissout sur la planche là où le vernis ne recouvre pas 
celle-ci. Ce qui est obtenu en creux, on pourrait l'obtenir en 
relief en procédant d'une manière analogue au procédé Didot 
quant à la suppression du vernis sur les parties qui doivent 
être attaquées pour produire le relief. 

Il est incontestable que, dans toutes les opérations et les 
manipulations concernant ces procédés de reproduction, non 
seulement il faut une grande habitude, mais il est surtout 
indispensable d'apporter dans les moindres détails un esprit 
spécial d'observation. Ce n'est que par l'étude, la persévé- 
rance, la patience, qu'un opérateur atteindra à un résultat 
sérieux et pratique. 


CHAPITRE II 


PHOTOGRAVURE OU HELIOGRAVURE, PHOTOGLYPTIE, 

PHOTOTYPIE ET PHOTOCHROMIE 


De tout temps, éditeurs, imprimeurs et artistes ont certai- 
nement eu dans Tesprit Tintention de se passer du dessina- 
teur, ainsi que du graveur, pour reproduire des œuvres d'art, 
lels que tableaux, statues, estampes anciennes, gravures 
modernes, et même pour fixer graphiquement les monuments, 
les paysages réels, les scènes de la nature. Cette pensée a dû 
pousser bien des chercheurs vers la solution d'un problème 
que la photographie est venue résoudre. Il y avait déjà 
longtemps que Timage de la chambre noire avait attiré 
l'attention d'un des grands inventeurs du siècle. En 1813, 
Nicéphore Niepce s'efforçait de trouver le moyen de graver 
chimiquement cette image que Daguerre, de son côté, cher- 
chait à fixer. 

Beaucoup de savants et d'industriels se sont occupés, 
chacun dans leur sphère, de cette question, qui, aujourd'hui, 
est largement résolue. 

On peut affirmer que de l'association de Niepce et de 
Daguerre, en 1829, sont nées, à la suite de leur remarquable 
découverte, la photogravure ou héliogravure, la phototypie et 
la photoglyptie, constituant les plus importants procédés du 
genre, procédés qui permettent à l'Imprimerie de reproduire 
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les merveilles de Part et de la nature avec la plus scrupuleuse 
et exacte vérité. 

S*îl nous fallait parler de tous les héliographes qui ont 
fait faire un pas de plus à ces curieux procédés, nous devrions 
étendre considérablement notre ouvrage. Il existe des traités 
spéciaux auxquels nous renvoyons les lecteurs désireux d'ap- 
profondir l'étude de ces inventions. Nous citerons seulement 
le nom de quelques-uns d'entre eux, tels que Grove, Fizeau, 
Donné, Hurlemann, Reiber, Nègre, Poitevin, Woodbur}', 
Baldus, Dulos, Barret, Desjardins. Parmi eux, le plus réputé, 
et celui auquel on peut reconnaître la véritable qualité 
d'artiste, est sans contredit Baldus, dont la modestie était 
aussi grande que le savoir. 

La photogravure ou héliogravure consiste à obtenir les repro- 
ductions au moyen de la photographie, que ce soit des 
gravures, des dessins ou du texte. Il est donc nécessaire 
d'avoir une certaine connaissance de la photographie pour 
aborder ce procédé, ou bien il faut s'adresser à un photographe 
de profession afin d'obtenir de bons clichés. 

Jusqu'à présent, il n'y a guère, dans les procédés, que 
deux moyens d'opérer : en employant le bitume dit de Judée, 
ou en se servant soit de la gélatine sensibilisée par le 
bichromate de potasse, soit de l'albumine bichromatée. 

Nicéphore Niepce, et plus tard son neveu Niepce de Saint- 
Victor, se sont servis de bitume de Judée. 

Poitevin et Woodbury, s'appuyant sur les recherches de 
Mungo Ponton, employèrent la gélatine. Nous allons examiner 
sommairement ces deux procédés. 


PHOTOGRAVURE AU BITUME DE JUDÉE 

Le bitume do Judée ne peut donner de bons résultats qu'à 
la condition d'être de qualité supérieure et insoluble dans 
l'eau. Avant do s'en servir, on lo concasse; les morceaux sont 
lavos dans Téthor, puis mis à dissoudre dans la benzine. 
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Après avoir poli une planche de cuivre, on verse, à la surface, 
une couche très mince de cette dissolution bitumineuse qu*on 
aura laissée reposer pendant deux jours à Tabri des rayons 
lumineux. Sur la planche ainsi préparée, on applique un 
cliché photographique, positif ou négatif, et le tout est exposé 
à la lumière. Selon l'intensité de cette dernière, la planche 
est laissée plus ou moins longtemps à Tinsolation ; cette durée 
de temps varie entre deux heures, avec lalumiére diffuse, elune 
demi-heure, si Ton expose au soleil. Une fois Tinsolation 
complète, la planche de cuivre est séparée du cliché photo- 
graphique, puis lavée dans un mélange d'huile de naphte et 
de benzine; ce lavage fait disparaître les parties qui n'ont pas 
été insolées par leur dissolution très facile, laissant ainsi le 
cuivre à nu; celles qui, au contraire, ont subi le contact de la 
lumière, résistent au lavage. On dépose alors une couche de 
fer sur la planche, qui ne s'en recouvrira que là où le cuivre a 
été mis à nu. C'est alors qu'en lavant avec de l'essence de 
térébenthine on enlève le bitume qui est adhérent au métal. 

On recouvre alors la planche, par les procédés galvano- 
plastiques, d'une couche d'argent, qui ne s'attache que sur le 
cuivre, en respectant le fer. Quant à la suite des opérations, on 
procède ainsi que nous l'avons indiqué lorsque nous nous 
sommes occupés du procédé Dulos. Si, au contraire, on veut 
mettre en relief les parties qui n'ont pas été insolées, il ne 
faut pas alors employer la couche de fer; dans ce cas, on 
argenté seulement, après quoi le bitume est enlevé, puis on 
attaque par le sel ammoniacal de mercure. 

Le vernis qu'on peut employer est ainsi composé : 

Bitume de Judée \ 20 grammes. 

Acide citrique 1 00 — 

Benzine anhydre 900 — 

L'essence de citron ou l'acide citrique augmente la propriété 
de sensibilité du bitume. Il faut préparer peu de vernis à 
l'avance et le placer dans l'obscurité. S'il est trop fluide, on 
laissera le flacon le contenant débouché jusqu'à ce que le 
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vernis ail pris par Tévaporalion la consistance nécessaire pour 
être employé avantageusement. 

. Le vernis doit être versé très doucement sur la planche de 
cuivre et au centre ; puis par un mouvement de la main on 
rétend également sur toute la surface de la planche, que Ton 
incliné ensuite pour faire couler l'excédent du vernis dans le 
flacon par un des angles. On retourne alors la plaque de haut 
en bas et, l'appuyant en Tinclinant, on la laisse sécher; 
lorsque Ton y versera le vernis, on aura soin de ne pas l'agiter 
ou le secouer avant cette opération, car, par le mouvement 
du liquide, il se produirait sur la couche de bitume des bulles 
d'air qui détermineraient par la suite autant de trous. 

Ce procédé s'applique couramment à la gravure sur zinc et 
voici, succintement, la série d'opérations : 

1** Prendre un cliché photographique au coUodion humide, 
le laisser séGher,puis le recouvrir d'une couche de caoutchouc 
dissous dans la benzine cristallisable. Faire sédier à l'étuve et 
verser une seconde couche, celle-ci de collodion normal. 

T Couper au canif le cliché ainsi obtenu en bordant 
l'image, et y appliquer une feuille de papier mouillée ; après 
deux minutes environ, enlever la pellicule avec la feuille de 
papier. 

S** Appliquer cette pellicule sur la plaque de zinc de manière 
que le sujet se trouve à l'envers, et passer à la surface du 
papier un rouleau de cuir, afin de chasser Peau et produire 
l'adhérence de la pellicule sur le zinc. 

4** Une fois la pellicule parfaitement sèche, insoler environ 
trente-cinq minutes au soleil, ou une heure et demie à la 
lumière diffuse ou électrique. 

5° Après insolation, développer le bitume en plaçant la 
plaque de zinc dans une cuve contenant de Tessence de téré- 
benthine et en passant à la surface un pinceau très doux. 

6"* Le dessin ne tarde pas à apparaître, par suite de la disso- 
lution des parties non insolêes, et, aussitôt que l'image est 
nettement indiquée, laver la plaque à grande eau, puis l'essuyer 
avec du papier brouillard. Enfin, procédera la morsure. 



IMPRESSION PHOTOOLYPTIQUE 
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PHOTOGRAVURE X LA GÉLATINE, PRO'CÉDÉ POITEVIN 


Poitevin avait dirigé ses recherches et ses études en se 
servant pour base des propriétés particulières de la gélatine. 
Par l'incorporation de substances étrangères, la gélatine se 
trouve modifiée d'une manière complète. Dans l'eau froide 
elle est insoluble, et ne fait qu'absorber une grande quantité 
de liquide en se gonflant. Mais dans l'eau bouillante elle se 
dissout et fond au-dessus de 60 degrés. Entre autres particu- 
larités, la gélatine mélangée de bichromate de potasse est 
sensibilisée, et subit les influences de la lumière. En outre, 
tant que la gélatine bichromatée reste dans l'obscurité, elle se 
comporte comme si elle était pure; recevant l'action de rayons 
lumineux, elle perd la propriété de se gonfler par l'eau froide 
et de se dissoudre par Teau chaude. Enfin, les noirs de bougie, 
de lampe, de résine, la rendent insoluble; mais, si ces noirs 
sont calcinés, ils perdent leur action sur la gélatine. Ce sont 
ces singularités, et bien d'autres encore, qui ont amené 
Poitevin à opérer de la manière suivante. 

Ayant fait fondre de la gélatine, on en coule une couche 
uniforme sur une surface quelconque; après dessiccation, on 
plonge la gélatine dans une dissolution de bichromate de 
potasse, on passe rapidement à l'eau et on laisse sécher à nou- 
veau dans l'obscurité. On peut aussi mélanger la gélatine et le 
bichromate de potassé et se servir de ce mélange pour établir 
la couche sensible. Quel que soit le mode de préparation, et 
. après dessiccation, la couche est soumise, au travers d'un cliché 
photographique soit positif, soit négatif, à l'action directe ou 
difi'use de la lumière. Le temps d'exposition varie nécessai- 
rement selon l'épaisseur de la couche et l'intensité de la 
lumière. 

Après insolation, on plonge dans l'eau froide la couche de 
gélatine; toutes les parties qui n'ont pas reçu l'impression 
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(le la lumière s'imprègnenl de liquide, la gélaline gonfle et 
donne des reliefs, tandis que les parties qui ont été insolées, 
s'humectant très peu, forment des creux. Les reliefs corres- 
pondent aux noirs du dessin, et les creux aux blancs. 

On prend la contre-épreuve de cette gravure obtenue sur 
gélatine par un moulage en plâtre ou en toute autre matière 
plastique, et aussi par la galvanoplastie. Afin de donner une 
consistance suffisante à la gélaline, et pour qu'elle puisse 
supporter le moulage, on verse à la superficie une solution 
de protosulfate de fer. 

S'il s'agit de galvaniser, on métallisé l'empreinte de gélatine 
en l'imprégnant d'une solution d'iodure de potassium, puis 
d'une solution de nitrate d'argent que l'on réduit après 
l'exposition à la lumière au moyen d'une solution au protoxyde 
de fer. Le précipité d'argent qui se forme produit une excel- 
lente métallisation du moule. 

Les moules en plâtre sont traités également par la galvano- 
plastie ou par le clichage. De celte manière on a des reliefs ou 
des creux, suivant que l'on emploie un positif ou un négatif. 

Ce procédé, inventé par Poitevin, que plusieurs autres 
ont perfectionné, a donné lieu à des méthodes différentes, 
basées, néanmoins, sur les mêmes principes et sur les pro- 
priétés spéciales de la gélatine. La meilleure, celle qui dépasse 
les procédés de l'inventeur, consiste à obtenir des épreuves à 
report au moyen d'un papier gélatine et bichromate que l'on 
encre à l'aide d'un rouleau lithographique après exposition à 
la lumière. On décalque ensuite comme une épreuve ordinaire 
sur une plaque de zinc, et on procède alors comme s'il 
s'agissait de paniconographie. 

MiM. Aubel et Kraiser, de Cologne, ont inventé un procédé 
d'héliogravure qu'ils appellent VAtibel-Druck. Son mérile, à 
part ses résultats techniques, est la rapidité d'exécution et la 
modicité du prix de revient. Ce procédé étant resté le secret 
de ses inventeurs, il nous est difficile d'en indiquer les diverses 
manipulations, mais, sans trop s'avancer, on peut consi- 
dérer comme probable que leurs moyens pour obtenir les 
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reproductions sont similaires de ceux de MM. Yves et Barret, 
Lafollve et Torvev, Lefman, Loire et autres. La différence 
porte seulement sur la manière de faire les reports. Aubel 
et Kraiser procèdent rapidement quand les blancs de l'original 
sont peu étendus, mais il leur faut plus de temps dans le 
cas contraire. 


PHOTOGLYPTIE 


C'est par l'emploi du procédé Poitevin, perfectionné et 
modifié par Woodbury, que l'on obtient ces épreuves imitant à 
s'y méprendre les photographies. Ce procédé, qui a pris le 
nom de photoglyptie^ consiste à étendre sur une plaque de 
métal une couche très mince de gélatine bichromatée, et de 
dissoudre à l'eau chaude après insolation les parties pré- 
servées, c'est-à-dire celles que la lumière n'a pas touchées. 

Les parties non dissoutes sont durcies au protosulfatc de 
fer ou bien métallisées. Le relief gélatineux résultant de cette 
opération est alors posé sur un bloc en plomb de dimensions 
déterminées et le tout placé entre les sommiers d'une presse 
hydraulique. Sous une pression d'environ 400 à 500 kilo- 
grammes, le plomb reçoit l'empreinte de la gélatine, cela 
dans ses plus infimes détails. Cette empreinte sur plomb, après 
avoir été très légèrement graissée, est remplie d'une encre 
transparente composée de gélatine colorée. On applique une 
feuille de papier préparé sur le plomb, et à l'aide d'une 
petite presse spéciale on soumet le tout à une pression qui 
chasse l'excédent de l'encre gélatineuse et fait adhérer au 
papier l'encre qui reste dans les creux de l'empreinte. Le 
papier, une fois enlevé du bloc en plomb, se trouve recouvert 
d'une impression formée par une couche inappréciable de 
gélatine colorée. La transparence de l'encre permet d'aper- 
cevoir la blancheur du papier dans les parties lumineuses 
de la gravure, et les couches plus ou moins épaisses d'encre 
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gélatineuse assombrissent plus ou moins le blanc du papier, 
de façon à établir les demi-teintes et à former les ombres 
les plus prononcées du dessin. 

Ce procédé, dans la pratique, est aussi simple que surpre- 
nant ; la pellicule de gélatine^ mise en relief par la disparition 
des parties non insolées, peut servir à prendre plusieurs 
empreintes sur plomb. Malgré la pression considérable qu'elle 
subit, la pellicule ne se déforme pas, et le relief, même dans 
ses détails véritablement microscopiques, ne reçoit aucune 
atteinte sous l'énorme pression de la presse hydraulique. Il 
est fort curieux dé voir cette couche de gélatine, dont l'épais- 
seur est moindre que celle d'une pelure d'oignon, subir 
impunément une pression de 500 kilogrammes, et même plus, 
contre un métal, quelque peu plastique, il est vrai, mais 
offrant, néanmoins, une certaine résistance. 

Parmi les manipulations, plus simples l'une que l'autre, 
inhérentes à la photoglyplie, le mode d'encrage est l'opération 
qui frappe le plus les personnes au courant des différents 
genres d'impression, dont les procédés sont tous si compliqués 
et difficiles. Ici, ni rouleau, ni tampon, encore moins de mise 
entrain. L'opérateur place l'empreinte sur la presse, empoigne 
la bouteille dans laquelle chauffe l'encre gélatineuse, verse à 
la bonne franquette et à pleins bords dans l'empreinte, sans 
autre préoccupation que celle de ne pas répandre l'encre trop 
à profusion. Puis, saisissant la feuille de papier, il la pose sur 
l'empreinte, opère la pression, laisse la platine de la presse 
baissée jusqu'à ce que l'encre soit complètement refroidie et 
dégage ensuite l'épreuve, qui rend, malgré si peu de prépara- 
lions, les finesses, les douceurs d'une véritable photographie. 
C'est tout bonnement admirable ! 

La nécessité de laisser refroidir et figer l'encre avant de 
détacher l'épreuve de la forme, tout en obtenant une certaine 
rapidité d'exécution, a suggéré l'idée de construire un appareil 
spécial pour l'impression photoglyptique. Un plateau circulaire 
en bois, d'environ deux mètres de diamètre, supporte plu- 
sieurs prevSses, dont le nombre varie selon leur format: quatre, 
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six OU huit, placées de distance en distance et près du 
bord. Ce plateau, monté sur un axe central, peut évoluer 
sur lui-même avec facilité. Chaque presse se compose de 
deux parties distinctes : T un marbre immobile sur lequel 
on fixe l'empreinte à l'aide de cire ou de caoutchouc chauffés ; 
2* une platine mobile munie d'une poignée pour la com- 
modité de son fonctionnement. Cette platine, montée sur 
deux glissières, peut avancer ou reculer à volonté, soit pour 
dégager le marbre, soit pour opérer la pression en venant se 
mettre en parallélisme avec celui-ci. La pression s'opère à 
l'aide d'un levier communiquant à une genouillère qui se 
trouve placée au-dessus de la platine, en sa partie médiane. 
Afin que la pression soit rigoureusement plane, une glace 
quelque peu épaisse est fixée au moyen de caoutchouc ou de 
cire contre la platine. 

Le papier employé pour les épreuves photoglyptiques pro- 
vient généralement de la maison Blanchet Kléber (Rives) ; on 
prend de préférence de la coquille de huit à dix kilos. Au 
préalable, le papier subit une préparation qui ne doit agir que 
sur l'une des faces de la feuille, celle destinée à l'impression. 
Deux feuilles étant accouplées, d'un mouvement rapide 
on les passe dans une dissolution de gomme laque. Chaque 
feuille est ensuite mise à sécher en la suspendant par un coin 
entre les lames d'une pince en bois ou en métal garni de 
caoutchouc. 

Quant à l'encre 'gélatineuse, on la prépare soi-même de la 
manière suivante. Le colorant, de teinte noire, • bleuâtre, 
neutre, etc., venait d'Angleterre en petits tubes, mais depuis 
quelque temps la maison Lorilleux et C'% de Paris, s'occupe 
avec succès de ce genre de fabrication. Chaque tube peut 
colorer environ dix litres de gélatine fondue, le prix du tube 
est de dix francs. Le mélange s'opère à chaud, au bain- 
marie. Dans un récipient adhoc^ on fait fondre la valeur d'un 
litre de gélatine à laquelle on ajoute gros comme une noisette 
de colorant que l'on extrait du tube en pressant, et qu'il faut 
délayer convenablement. Le mélange est ensuite filtré une ou 
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deux fois au travers d'une flanelle, en ayant soin d'entretenir 
Tcncre gélatineuse à une température suffisante pour faciliter 
le filtrage et empêcher la gélatine de figer. Il est utile, pendant 
la fonte de la gélatine, d'y ajouter quelques gouttes d'ammo- 
niaque pour en enlever le peu d'acide qu'elle pourrait con- 
tenir et qui serait une cause d'insuccès. 

Un préparateur quelque peu au courant des procédés photo- 
glyptiques peut, au besoin, obtenir lui-même le colorant avec 
de Tencre de Chinfî en bâton qu'il pulvérise dans un mortier 
et qu'il passe ensuite au tamis très fin, avant d'opérer le 
mélange avec la gélatine fondue. On filtre deux ou trois fois, 
afin d'avoir une encre parfaitement homogène. Selon la teinte 
à obtenirvon ajoute au mélange soit de la laque, soit du bleu 
ou toute autre couleur, n'oubliant pas les quelques gouttes 
d'ammoniaque. 

Lorsque, pour la rapidité du tirage, il est nécessaire d'em- 
ployer toutes les presses montées sur le plateau, on fixe une 
empreinte sur la platine de chacune d'elles. Dans ce cas, l'opé- 
rateur se tient, soit debout, soit assis, en un endroit quelcon(|ue 
du plateau circulaire, plaçant à sa portée le bain-marie garni 
des récipients contenant l'encre gélatineuse, ainsi que le papier 
préparé à la gomme laque. En faisant évoluer le plateau, il 
amène devant lui une des presses dont il repousse la platine 
mobile pour découvrir l'empreinte fixée sur le marbre, em- 
preinte qu'il remplit d'encre. Il tire à lui la platine, et à l'aide 
du levier donne la pression, puis il fait tourner le plateau pour 
(ju'une autre presse se présente à l'impression. On opère de 
même pour chacune des presses, et lorsque la première revient 
à sa place primitive, l'opérateur, relevant le levier, fait soulever 
la platine, qu'il repousse ensuite pour lever l'épreuve. 

Après avoir rempli à nouveau l'empreinte d'encre, placé 
une autre feuille de papier et donné la pression, il pousse 
le plateau pour opérer de même sur les presses suivantes. 
On peut ainsi tirer un grand nombre d'exemplaires sans 
aucune interruption. Pour activer le tirage, deux personnes 
peuvent parfaitement travailler sur un même plateau. L'encre 
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gêlalineuse se refroidit assez rapidement, mais, cependant, par 
les temps chauds, il est quelquefois nécessaire de placer 
sous les presses un petit tiroir dans lequel on introduit de la 
glace. Lorsque l'encre larde trop à se refroidir et à liger, il se 
forme dans la pellicule gélatineuse des rayures, des fentes, qui 
donnent aux épreuves un vilain aspect et les rendent souvent 
inacceptables. 

Les épreuves sortent de la presse avec des marges maculées 
par l'encre, dont l'excédent se répand de toutes parts sur le 
papier. Les marges sont enlevées aux ciseaux ou à la pointe, et 
répreuve peut alors être collée sur bristol comme une véritable 
photographie. Une fois sèche, on lui fait subir au besoin un 
léger glaçage entre les cylindres d'un petit laminoir. 


PUOTOTVPIE 


Reposant entièrement sur remploi de la gélatine, ce procédé 
est aussi curieux et intéressant que simj>le et peu compliqué. 
Pour le moment, son application est limitée, mais on peut 
sans crainte lui prédire un très prochain et brillant avenir 
à cause de l'impression qu'il donne, impression fort agréable 
à l'œil, d'une douceur et d'un charme qui captivent immédia- 
tement l'amateur des belles estampes. On obtiendra sûrement 
de véritables œuvres d'art en employant habilement des dessous 
tirés en couleurs. Cependant la phototypie présente un sérieux 
inconvénient au point de vue industriel; cet inconvénient 
provient du procédé lui-même, qui nécessite des arrêts fréquents 
de la presse à imprimer pour humecter les planches de géla- 
tine d'un mélange d'eau et de glycérine. Il résulte de cette 
interruption dans le tirage une certaine lenteur d'exécution 
qui porte les épreuves pholotypiques à un prix relativement 
élevé. La phototypie n'est donc pas encore absolument du 
domaine commercial et industriel; mais cela ne tardera pas, 
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car depuis quelque temps les recherches tendent à ce résultat, 
et les appareils d'impression se perfectionnent chaque jour 
davantage. 

La planche d'impression est une simple pellicule de gélatine 
dont l'épaisseur est presque inappréciable. Nous avons vu, 
lorsque nous avons parlé de la photoglyptie, les propriétés de 
la gélatine, cette substance extraite sous forme de gelée des os 
des animaux. Entre autres particularités, la gélatine plongée 
dans une dissolution de bichromate de potasse, et mise à 
sécher, devient sensible à faction de la lumière. Traitée à Teau 
chaude, la gélatine fond, mais, soumise à Teau froide, elle 
gonfle sans se dissoudre. Profitant de ces diverses transfor- 
mations, voici de quelle manière on opère pour obtenir des 
planches phototypiques. 

Il s'agit d'établir solidement une pellicule imperceptible de 
gélatine sur un support capable de subir une forte pression. 
Ce support doit être rigoureusement plan et uni; c'est pour 
cela que l'on a choisi de préférence de fortes glaces. On leur 
donne un centimètre d'épaisseur environ, et, généralement, 
comme surface, trente centimètres sur quarante centimètres. 

Chaque glace avant d'être préparée doit être soigneusement 
nettoyée à l'alcool et disposée sur un pied à vis calantes, 
une fois recouverte de sa couche gélatineuse, afin de lui 
conserver la position horizontale absolument parfaite. La 
préparation employée pour la première couche qui sert à 
fixer la gélatine sur la glace se compose des éléments 
suivants, dont la totalité suffit pour couvrir une douzaine 
de glaces ayant les dimensions indiquées plus haut : 

Albumine d^œufs 200 grammes . 

Eau 150 — 

Silicate de soude 100 — 

Ammoniaque 3 ou 4 gouUes. 

Après avoir battu en neige ce mélange avec une verge, on le 
laisse reposer environ huit heures, puis on le filtre. 

Soutenant alors la glace sur le bout des doigts, de façon à 
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peut placer sur Tune des faces une vitre disposée de façon à 
apercevoir facilement le thermomètre. 

La première couche, doutTobjet est de produire ladhèrence 
de la gélatine sur e verre, peut aussi se composer plus simple- 
ment de : 

Silicate de soude 50 grammes. 

Bière ordiuairc 500 — 

La seconde couche pour six j^'laces se compose de : 

Eau distiUée 1 . 250 grammes. 

(iélaliiic (Uenricb^ 1 35 — 

Alcool à 36° ....... 50 — 

Bichromate de potasse 10 — 

— d'ammoniaque, . . 10 — 

La gélatine est dissoute au bain-marie ; lorsque sa tempé- 
rature atteint 35 degrés, on y ajoute, d'une part, le bichromate 
de potasse que Ton a dû faire, au préalable, dissoudre dans 
cent grammes d'eau, et, d'autre part, Talcool, ainsi que le 
bichromate d'ammoniaque. Après le mélange parfait de ces 
divers produits, on filtre en conservant au liquide gélatineux 
une température constante de 35 degrés. Pour la seconde 
couche, on opère comme pour la première, tout en prenant les 
mêmes précautions. Quelques préparateurs tiennent la glace 
dans Tétuve pendant qu'ils versent la gélatine. L'étuve dans 
laquelle est mise cotte seconde couche à sécher doit avoir une 
tem|)érature de 35 degrés. On l'y laisse environ trois heures. 

Du moment où le bichromate de potasse est assimilé par 
la gélatine, celle-ci devient sensible à la lumière. Il est donc 
indispensable de pratiquer les manipulations dans un labora- 
toire obscur et de conserver les glaces préparées en un local 
absolument privé de lumière. Par la coloration en jaune ou 
en rouge des vitres de la pièce où l'on opère, on obtient 
facilement une chambre noire. 

En sortant de l'étuve, après trois heures de cuisson, la glace 
est introduite dans le châssis à insoler. Voici comment on s'y 
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prend. Le châssis se compose d'un cadre, en liois, fermé d'un 
côté par un verre et de i'aulrc par un panneau. Ce dernier est 
mobile cl s'enlève facilement, maintenu qu'il est au châssis 



par deux vis ou des ressorts. Le préparateur, après avoir tourné 
le châssis de façon ((uc le verre se trouve contre la lable 
sur laquelle il opère, démonte le panneau et l'enléve. Puis, 
il place sur le verre le cliché pliotographiquc dont l'image 
doit se reproduire sur l.i ^^élatine, le dos du cliché appuyant 
sur le verre, le collodion étant tourne vers l'opérateur. Avec 
du papier d'étain, ou simplement du papier de couleur un peu 
épais, on abrite les bords du cliché à l'entour de l'image afin 
d'empêcher l'action de la lumière sur les parties de la géla- 
tine qui ne doivent pas être insolées. Sans cette précaution, les 
marges bordant la gravure maculeraient à l'impression. Sur le 
cliché photographique ainsi disposé on applique doucement, 
pour ne pas produire d'égratignures, la glace préparée, en 
posant, bien entendu, la couche de gélatine directement sur le 
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cliclic. Enfin, le panneau est remis en place et serré bien éga- 
lement avec les vis ou les ressorts. Les vis sont préférables 
parce qu'elles répartissent mieux la pression, point important, 
car il est indispensable que le contact de la gélatine avec le 
cliché soit uniforme, l'inégalité de pression produisant des 
flous. Dans cet état, le châssis qui a dû être monté à Tobs- 
curilé est soumis à l'action de la lumière diffuse et non 
solaire, cette dernière produisant sur les planches phototy- 
piques un grain de vilain aspect. Il faut environ une demi- 
heure à la lumière diffuse pour insoler une planche; à la 
lumière électrique, on doit laisser poser une heure et demie. 
Pour se rendre exactement compte de l'intensité de la 
lumière, du degré d'insolation, les préparateurs se servent du 
photomètre. Cet instrument fort simple se compose d'une petite 
boîte garnie d'un verre et fermée par un couvercle plein glissant 
entre deux rainures. Ce couvercle est un obstacle à la lumière 
tant que l'opération n'est pas commencée. Le préparateur, se 
retirant dans la chambre obscure, introduit sous le verre du 
photomètre un morceau de papier photogénique, c'est-à-dire 
du papier sensibilisé, puis il ferme le couvercle. Au moment 
où il sort le châssis à insoler de la chambre obscure, pour 
le soumettre à l'action de la lumière, il tire le couvercle du 
photomètre, exposant également à la lumière le papier photo- 
génique, qui prend peu à peu une teinte brunâtre de plus en 
plus prononcée. Lorsque le préparateur estime l'insolation 
suffisante, en prenant comme terme de comparaison la colo- 
ration du papier photogénique, il transporte le châssis dans la 
chambre obscure pour le démonter. Ayant enlevé la glace, il 
la plonge dans un bassin plein d'eau au-dessus duquel un 
robinet verse constamment un filet d'eau. Il est nécessaire de 
laver la gélatine à eau courante pendant environ trois heures, 
afin de la dégager entièrement de l'excès de bichromate qui 
pourrait y adhérer. Après cette immersion, la glace est placée 
à l'air, la lumière n'ayant plus aucune action sur la gélatine. 
Une fois parfaitement sèche, la planche phototypique peut 
être mise sous presse. 
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IMPRESSION PHOTOTYPIQUE 

La glace étant bien lavée et séchée est alors apte à Tim- 
pression, mais avant de la caler sur le marbre de la presse il 
faut faire remonter la composition, c'est-à-dire rendre les 
parties de l'image impressionnée en état de recevoir l'encrage. 
A cette fin, on pose la planche phototypique sur le pied à vis 
calantes, et, lorsqu'elle est parfaitement de niveau, on verse à 
la surface de la glace, sur la gélatine, un bain composé de 
deux tiers eau et un tiers glycérine. Ce bain doit être additionné 
de quelques gouttes d'ammoniaque. On laisse la gélatine 
s'humecter pendant une heure environ avant de caler la glace 
sur le marbre de la presse à imprimer. 

Mise sous presse. — Avant tout, il faut essuyer le marbre 
avec un chiffon pour en enlever la poussière; de même qu'il 
est nécessaire de s'assurer qu'à l'envers de la glace aucun 
corps étranger, gélatine ou autre, n'y adhère. La moindre 
épaisseur entre le marbre et la planche produirait fatalement 
la rupture de la glace pendant l'impression. 

Avant d'abaisser la glace sur le marbre, on interpose 
entre eux une feuille de papier -blanc bien uni, et découpé 
exactement de la dimension de la glace. Ce papier a pour 
objet de donner un peu d'élasticité à la pression, et il facilite 
en même temps la vue de l'image à mesure qu'elle est encrée. 
L'imprimeur peut ainsi se rendre facilement compte de l'inten- 
sité du ton qu'il veut obtenir. La glace est ensuite fixée sur 
le marbre au moyen de griffes disposées à cet effet, après, 
toutefois, s'être assuré qu'elle est placée bien carrément. On 
procède alors à la mise de hauteur. 

Mise de hauteur. — Par mise de hauteur, nous entendons 
déterminer l'endroit que doit occuper la surface supérieure de 
la glace par rapport aux crémaillères du marbre qui engrènent 
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avec les roues du cylindre d'impression. On prend deux règles 
de métal disposées à cette intention et on les pose sur les cré- 
maillères, bout à bout. Puis, au moyen de vis situées à chacun 
des quatre coins du marbre, on soulève ce dernier jusqu'à ce 
que la glace vienne se mettre en contact avec le dessous des 
règles. Chaque vis du marbre doit porter sur le plateau infé- 
rieur, afin que le marbre ne soit pas boiteux. On s'assure de 
l'aplomb du marbre en frappant légèrement du poing aux 
quatre angles. 

Explication de la hausse. Habillage du cylindre. — 
Le but de la hausse est de ne donner la pression que sur les 
parties de la gélatine qui ont été impressionnées par la lumière. 
Pour préparer la hausse, on prend quatre ou cinq feuilles de 
papier végétal que l'on découpe exactement de la grandeur de 
l'image. Le nombre de feuilles est indiqué par une règle qui 
donne exactement la hauteur que cette hausse doit avoir 
lorsqu'elle occupera sa place sur le cylindre de pression. 

Ces feuilles sont collées l'une sur l'autre avec de la colle de 
pâte, et l'ensemble est fixé sur une dernière feuille que l'on 
aura soin de tenir plus longue, afin de pouvoir, lorsque la 
hausse est placée sur le cylindre, à l'endroit correspondant à 
la glace au moment de la pression, afin de pouvoir, disons- 
nous, arrêter définitivement la hausse au moyen d'une pince 
disposée à cet effet. Le tout est alors recouvert d'une toile en 
caoutchouc ou d'une moleskine que l'on tend fortement. 

Du cache, — Ainsi que nous l'avons expliqué précédem- 
ment, la hausse a pour objet de donner seulement la pression 
sur les parties de l'image insolée. Le cache, de son côté, 
permet d'imprimer sans salir les marges des. épreuves. Il se 
compose d'une feuille de papier fort coupée de la grandeur du 
cadre en fer destiné à lui servir de support et sur lequel des 
griffes l'assujettissent. Après avoir encré la glace, on fait 
un tour pour que le cache soit imprimé, puis on découpe 
au canif la parlie où se trouve l'impression, de façon que 
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l'ouverture soit à Tentour d'environ un centimètre plus grande 
que l'image. On limite ensuite les contours avec des bandes de 
papier végétal collées sur les bords du cache. 

« 

Tirage. — La machine destinée aux tirages phototy- 
piques n'est autre qu'une machine dite en blanc à laquelle 
on a fait quelques légères modifications. C'est un chariot 
alternant, dans son fonctionnement, de l'avant à l'arrière de 
la machine; un cylindre de pression dont le mouvement de 
rotation est intermittent; des rouleaux toucheurs et distribu- 
teurs placés de chaque côté du cylindre, de façon à obtenir 
double touche. Du reste, la figure 85 donne une idée générale 
de ce genre de machine. 

MM. Alauzet et C% de Paris, se sont appliqués au perfec- 
tionnement de cette machine, et ont introduit dans les détails 
de sa construction certaines dispositions heureuses qui faci- 
litent et accélèrent le travail d'impression. Précédemment, le 
margeur, pendant la marche de la machine, devait relever à 
la main le cache servant, comme nous venons de le voir, à 
garantir les marges des épreuves, opération délicate qui 
nécessite une assez grande précision et qui devient une perte 
de temps. Par une nouvelle et ingénieuse combinaison, le 
cache est maintenant relevé automatiquement par le cylindre 
lui-même, et son fonctionnement est ainsi toujours assuré au- 
moment précis et déterminé à l'avance. A cet effet, sur une 
tringle carrée est fixée Tune des extrémités du cache, et celle 
tringle porte un pignon engrenant avec un secteur denté dont 
l'axe reçoit une manivelle actionnée par une came spéciale. 

La disposition de ces divers organes permet qu'à l'instant 
où le cylindre s'arrête le cache se trouve vivement relevé. 
Afin de laisser un passage libre au cache, la table à marger se 
soulève automatiquement au moyen d'un galet qui, arrivant 
dans une gorge pratiquée dans le cylindre, produit le déclen- 
chement de cette table et, comme conséquence, celui d'un 
levier qui dégage un arrêt fixé cà la table. Celle-ci est aidée 
dans son mouvement de relevage par un contrepoids convo- 
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nablement réglé. On produit ainsi le relèvement automatique 
de la table à marger, que le margeur abaisse ensuite facile- 
ment à la main. 

Des pointures spéciales pour le repérage rigoureux de 
différents tirages juxtaposés ou superposés sont adaptées à 
cette machine et permettent d'y faire au besoin des impres- 
sions lithographiques et typographiques. Le marbre, du reste, 
est aussi construit à cet effet; deux platines distinctes peuvent 
être posées Tune sur l'autre et donnent, par le fait, des 
hauteurs différentes à la forme, celle du caractère typogra- 
phique ou celle de la lithographie sur zinc et aussi de la 
phototypie. 

Sur ces nouvelles machines, l'encrage est également mo- 
difié. Les encriers ne sont plus établis à chaque extrémité 
des bâtis, mais placés entre les distributeurs et les tou- 
cheurs, la distribution de l'encre devenant ainsi plus 
complète. 

Enfin, un système particulier de calage vient faciliter d'une 
manière considérable la mise sous presse ; en quelques minutes, 
la plaque phototypique est calée et mise de hauteur. 

Jusqu'à présent, il n'existait pas de presse à bras combinée 
spécialement pour le tirage des impressions phototypiques 
dites aux encres grasses; on en était réduit à se servir de 
l'antique presse à râteau en usage pour la lithographie. Les 
personnes qui s'occupent de tirages phototypiques savent 
par expérience les ennuis et les inconvénients qu'elles ont 
éprouvés et qui, bien souvent, sont une cause d'insuccès. 
Aussi MM. Alauzet et C* ont-ils voulu, en créant une presse à 
bras phototypique, donner non seulement aux imprimeurs, 
mais aux photographes et aux amateurs de ce genre d'im- 
pression, la facilité de faire des tirages d une manière pra- 
tique et intéressante. 

Cette presse, que montre la figure 86, est d'une sim- 
plicité d'organes qui en fait le grand mérite. Elle se compose 
essentiellement de deux bâtis reliés par une entretoise faisant 
corps avec les coulisses sur lesquelles fonctionne le marbre. 
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Celui-ci est creux et contient une plaiine où se placent les 
glaces. Deux petites crémaillères fixées de chaque cùlé du 
marbre servent à produire son mouvement rectiligne de va-et- 
vient par l'intermédiaire d'un volant, d'un arbre et d'un 
pi|;;non. Un cylindre de pression porte de chaque côté une 
roue engrenant avec les crémaillères, qui déterminent ainsi le 
mouvement de rotation du cylindre, dont le but est de produire 
la pression utile. Celte pression est iiroduite par l'inter- 
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médiaire de deux bielles agissant à chacune des extrémités 
de l'arbre du cylindre, d'un excentrique et d'un levier qu'on 
abaisse lorsque la glace passe sous le cylindre et qu'on relève 
ensuite jusqu'au passage d'une nouvelle feuille. 

Des griffes servent à caler la glace sur la platine; une fris- 
c|uette maintient la Teuille sur cette glace, et quatre vis situées 
aux quatre coins de la platine ont pour but de caler la glace 
horizontalement. Une griffe placée dans la gorge du cylindre 
sert à maintenir l'étoffe d'habillage qui, après avoir entouré le 
cylindre, vit'nt s'enrouler sur une tringle de tension. 
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A proximité de la prcssfl, se Iroavc installée une table 
servant à encrer le rouleau à main. Après avoir encré la glace, 
on prend, sur une table disposée directement au-dessus du 
cylindre, une feuille de papier quo l'on pose sur la ijlace ; puis, 
on abat la frisquette et l'on fait tourner le volant k la main; 
au moment où la glace est prête à entrer en pression, on 
abaisse le levier de l'excentrique du cylindre. Lorsque la 
feuille est imprimée complètement, qu'elle est dégagée dti 



cylindre, on relève le levier |)0ur faire remonter le cylindre et, 
faisant évoluer le volant dans le sens opposé à la première 
rotation, on ramène la glace en avant. Sur celle presse, la 
pression est mobile et élastique, grand point pour éviter la 
rupture des glaces. 

Amenés à grouper tout ce qui est utile pour les diverses 
manipulations pliototypiqups, \es rnnsirncleurs adjoignent 
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à leur presse les appareils el ustensiles nécessaires aux opé- 
rations, tels que : 


1 ÉtUYB. 

1 baquet à glaces. 

1 support pour les glaces. 

1 châssis pour le tirage. 

1 cuvette en zinc pour le lavage 

des clichés. 
1 boîte à glaces. 
1 balance. 

1 support en bois pour entonnoir. 
1 verre à mesure gradué. 

1 éprouvette graduée. 

2 cuvettes en porcelaine. 
i capsule en porcelaine. 


1 pince en bois. 
1 valais paille. 

1 lampe à alcool et son pied. 

2 flacons de 500 grammes bouchés 
à Témeri. 

2 agitateurs. 

1 trépied pour lampe à alcool. 

2 blaireaux. 

1 égouttoir en bois. 
1 thermomètre. 
1 bain-marie et son pied. 
1 mortier en verre. 
1 niveau d*eau. 


La figure 87 représente l'ensemble de ces appareils dis- 
posés dans la salle de préparation. 
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Il ne faudrait pas prendre au pied de la lettre l'expression 
qui détermine le procédé que nous allons examiner très 
succinctement. Le mot photochromie veut bien dire, en effet, 
photographie en couleurs, mais, on le sait, la photographie 
en couleurs proprement dite n'existe, pour le moment, qu'à 
l'état théorique. De longues et intéressantes recherches ont 
bien été faites dans cette voie, et nombre de photographes 
persistent encore, et toujours, à découvrir l'héliochromie ; 
il faut même le reconnaître, des résultats curieux ont été ob- 
tenus par différents photographes, mais leur insuffisance ne les 
rend guère pratiques ni artistiques ; ce sont, tout bonnement, 
des procédés de laboratoire ayant leur mérite, mais qui restent 
absolument dans le domaine théorique et ne peuvent prendre 
aucune place sérieuse en industrie et encore moins dans les 
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questions d'art. Nous n'en parlerons donc pas, laissant aux 
traités spéciaux le soin d'en instruire les lecteurs. 

Nous nous occuperons simplement ici d'un genre d'impres- 
sion complétée par une opération des plus délicates, dont la 
complication empêche de produire des épreuves d'un prix 
absolument abordable. La Société générale des Applications 
photographiques fut la première qui présenta au public des 
photographies en couleurs, ou toutefois des épreuves considé- 
rées comme telles. Au premier abord, les amateurs et les 
connaisseurs furent un peu déroutés devant un pareil procédé, 
mais le truquage ne tarda pas à être évenlé. Ce procédé n'en 
reste pas moins l'un des plus curieux et des plus surprenants 
comme effet de couleur et comme résultat artistique. Mais, 
nous le répétons, il ne peut convenir qu'aux éditions de grand 
luxe à cause du prix élevé des épreuves. 

La photochromie, pratiquée il y a quelques années par 
M. Léon Vidal, consiste à imprimer par la lithographie des 
dessous en couleurs sur lesquels vient s'appliquer une pellicule 
de gélatine obtenue par les procédés photoglypliques. C'est là 
toute la partie délicate de l'opération, pour laquelle il faut 
une très grande habileté, une attention sérieuse et une patience 
éprouvée. La difficulté git dans le repérage de la gélatine 
sur l'impression en couleurs; la pellicule colorée en teinte 
neutre, venant produire le trait, le modelé, les ombres, les 
demi-teintes, ne correspond pas facilement aux délails des 
dessous en couleurs. Pour obtenir une bonne épreuve, il faut 
en sacriOer souvent plusieurs, car à l'impression la gélatine 
prend des proportions différentes, ce qui rend le travail très 
lent, peu assuré, en quelque sorte livré au hasard. Il y a là 
une question de température, d'humidité, contre laquelle il est 
difficile de lutter; aussi le préparateur, s'il ne veut échouer, 
doit-il être doué d'un profond esprit observateur et avoir une 
connaissance complète du procédé. 

Il est évident que les personnes s'adonnant à la pratique des 
différents procédés que nous venons d'examiner sont dans la 
nécessité de posséder des connaissances suffisantes en photo- 
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graphie, ou bien, dans le cas contraire, elles auront recours à 
un photographe, afin d'opérer sur des clichés exempts de tout 
défaut, point très important lorsqu'il s'agit de reproductions. 


PROCÉDÉS DIVERS 

Procédé Wintanslat/. — Ce procédé repose sur l'emploi 
de la gélatine bichromatée et les manipulations ne manquent 
pas d'originalité. Lorsque la gélatine a été impressionnée, 
l'inventeur recouvre les reliefs produits par le gonflement 
d'une infinité de fils métalliques effilés en pointe d'aiguille. La 
pointe de chaque fil étant exactement descendue sur la gélatine 
de façon à l'effleurer, on soude ensemble tous les fils ainsi 
disposés et on produit, après avoir tourné les pointes vers 
l'opérateur, une surface inégale composée de points dont 
les plus élevés correspondent aux creux de la gélatine, et les 
plus bas aux parties gonflées. Au moyen d'une lime, puis 
d'une pierre à repasser, celte surface étant égalisée en rame- 
nant toutes les pointes au môme niveau, on obtient des points 
de toutes grosseurs. Les plus fins, que n'a pas touchés la lime, 
représentent les parties claires de la gravure ; les plus gros, 
que la lime a élargis en les baissant, forment les noirs. 

Procédé Didot. — Nous connaissons les propriétés de la 
gélatine bichromatée, et nous avons vu les particularités du 
procédé Poitevin et Woodbury. M. Didot opère en employant 
la stéarine et la gélatine et en se servant du procédé photo- 
glyptique. 

Dans un bloc de stéarine on prend, à froid, une empreinte 
de la gélatine, préparée comme pour la photoglyptie. Les 
parties claires de la gravure seront représentées par les plus 
grandes profondeurs et le reste sera proportionné aux teintes 
et demi-teintes du dessin. Le nouveau procédé consiste à 
plombaginer avec soin cette plaque de stéarine, à la placer 
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SOUS une machine à raboter dont le burin effleure seulement 
les parties les plus profondes, puis à faire sur celte plaque 
des passes très rapprochées. La gravure apparaîtra ainsi 
dessinée en hachures blanches sur un fond plombagine. Par 
les moyens photographiques, on obtiendra facilement de cette 
image une épreuve capable d'être mise en relief. 

Ces données sont extrêmement simples, mais leur applica- 
tion exige une grande habileté de main, et surtout une 
raboteuse d'une grande justesse. 

Procédé Petit. — Il date déjà de quelques années et son 
inventeur, M. Petit, de Paris, lui a donné le nom de simiii' 
gravure ; il peut rendre certains services en raison de ses 
facilités d'exécution. Ce procédé consiste à fixer directement 
l'image sur une plaque d'argent, grainée ou rayée, et de 
laquelle on obtient un cliché typographique. 

Procédé Cannevel, — L'inventeur a trouvé le moyen, dit-il, 
de transformer, en quelques heures, un cliché photographiijue 
en cliché typographique, rem|)laçant la gélatine par une 
certaine substance qui se dissout à Teau froide et à lai|uelle il 
fait prendre en creux les reliefs de la photographie ; il a 
ainsi un moule dans lequel on peut couler du plomb, métal 
d'imprimerie. M. Cannevel prétend obtenir par le même 
principe des moules phologly|) tiques. 

Procédé Suéherland. — Par un procédé qui lui est propre, 
M. G. Sutherland, de Londres, transforme des photographies 
en clichés typographiques dont la particularité est de su|)pri- 
mer le travail de mise en train. C'est par la surélévation des 
parties sombres que l'inventeur produit ses effets de gravure. 

Il y a une quinzaine d'années, à Paris, M. H. Renoul, ingé- 
nieur, obtenait des galvanos dans les mêmes conditions. 

Leimtypie, — M. Husnih, de Prague, a fait breveter tout 
récemment un procédé auquel il a donné le nom àeLçimtypie* 
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c'esl-à-dire gélatinotypie. On imprime directement sur une 
couche de gélatine fixée solidement sur un support; dans le 
cas d'un long tirage, on a recours au cuivrage. 

Ce sont des feuilles de gélatine chromatogélatineuse insolées 
sous des négatifs à réseaux, et fixées sur plaques de zinc, qui 
forment les clichés, après qu'on a enduit de liquides appropriés, 
soit des sels doubles chromiques, la gélatine qui, en se dis- 
solvant, produit des creux et des reliefs. 

Procédé Sartirana, — Enfin, citons le procédé de 
M. Sartirana, qui consiste à graver mécaniquement au burin, 
employant une machine spéciale qui grave des lignes paral- 
lèles, et reproduit fidèlement les photographies. 


DESSINS POUR REPRODUCTIONS 

Pour terminer, il nous reste à renseigner les lecteurs sur les 
dessins destinés à être reproduits par la photographie. En thèse 
générale, pour obtenir une bonne reproduction d'un dessin, 
il est nécessaire de Texécuter sur papier bristol bien glacé 
et avec de Tencre de Chine aussi noire que possible. Plus le 
contraste entre la blancheur du papier et l'intensité de couleur 
de l'encre sera violent, mieux la photographie rendra fidè- 
lement les traits du dessin qui doit être fait un tiers ou moitié 
plus grand que la reproduction, afin que la gravure présente 
une grande finesse sans atteindre à la confusion. 

Il existe un papier spécialement préparé pour ce genre de 
dessins, et nommé papier Gillot, du] nom de son inventeur. 
C'est du bristol fort, couché^ c'est-à-dire recouvert d'une 
couche de blanc dans laquelle se trouve imprimé un qua- 
drillé composé d'une infinité de lignes parallèles, croisées 
perpendiculairement par d'autres lignes semblables. 

Le dessinateur procède par grattage plus ou moins profond 
à la surface du papier, selon l'intensité des tons qu'il veut 
obtenir. 
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Les demi-teintes plus ou moins prononcées sont produites 
en laissant seulement quelques traits, et les blancs en grattant 
jusqu'à ce que le lignage disparaisse tout à fait. Il résulte de 
cette manière de procéder des blancs mats, des points, des 
traits plus ou moins longs et gras, des hachures. Quant aux 
parties noires, le dessinateur les j^ouache au pinceau, ou 
les recouvre d'encre de Chine à la plume. 

Un dessin fait dans les conditions que nous venons d'indi- 
quer donne d'excellents résultats en photographie. Certains 
artistes s'en sont même fait une véritable spécialité, cartons ne 
réussissent pas d'une manière complète. 

Aujourd'hui la reproduction et la réduction d'un dessin sont 
chose courante. Un grand nombre de publications et <I'éditions 
sont illustrées par les procédés que nous venons d'examiner et 
qui rendent, sans y rien changer, le style de l'artiste. 

M. Avril, de Paris, s'est occupé spécialement de ce genre 
de dessin et a inventé divers appareils, aussi commodes que 
simples, venant rendre d'immenses services aux dessinateurs. 
Au moyen d'une espèce d'équerre en forme de T, il obtient un 
tracé de lignes parallèles, plus ou moins serré, selon la nature 
des effets à obtenir. 

L'appareil dont il est question consiste en une règle de fer 
un peu pesante placée entre deux montants à la partie supé- 
rieure de la planche à dessiner. Sur cette règle glisse un cadre 
de bois qui comporte une seconde règle perpendiculaire à la 
première. A l'intérieur du cadre se meut une alidade qui est 
tirée en arrière par une bande de caoutchouc qui la maintient 
ainsi à une certaine distance du côté droit du cadre. Cette 
distance estdétermiiiée et régularisée par une vis située sur le 
côté gauche. Pressant avec un doigt l'alidade (garnie en dessous 
par un verre dépoli, de même que la règle de fer l'est en dessus), 
il est facile, s'emparant du cadre avec un autre doigt, d'amener 
ce dernier à l'autre extrémité de l'alidade, pour tracer une 
ligne avec un tire-ligne. Ensuite, supprimant la pression sur 
l'alidade, celle-ci revient à sa place primitive à l'intérieur du 
cadre par l'action de la bande de caoutchouc. 

16 
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Répétant cette opération, on obtiendra un nombre infini de 
lignes parallèles séparées par un intervalle égal à celui qu'a 
parcouru le cadre pour toucher l'extrémité de l'alidade. 
Faisant tourner la vis qui dirige cette dernière, on peut varier 
à volonté ledit intervalle. Avec quelque pratique, par de petits 
mouvements réguliers, le dessinateur obtiendra facilement les 
dégradations nécessaires pour produire des effets de modelé. 
La main gauche suffit pour maintenir l'appareil, pendant que la 
droite fait agir le tire-ligne. 

M. Avril a disposé d'autres appareils identiques pour obtenir 
des rayons et des cercles concentriques, et aussi pour dégra- 
duer à volonté les surfaces coniques. C'est une règle qui tourne 
autour d^un centre déterminé par une petite pointure. Celle 
règle est pourvue d'un simple mécanisme faisant mouvoir une 
alidade partant du centre de rotation et qui joue le même rôle 
que l'alidade décrite précédemment. 

Une troisième machine inventée i^ar M. Avril a pour objet 
de reproduire facilement les lignes pointillées, remplaçant 
ainsi la molette employée par les graveurs. Cette machine 
comporte un petit chariot muni d'un patin sur lequel est 
disposée une petite roue dentée qui glisse au long de la règle 
à dessin, et une pièce oscillante portant à son extrémité un 
tire-ligne. Les dents de la roue se rencontrant avec rexlré- 
mité d'une pièce qui agit à l'aide d'une vis sur le porte-tire- 
ligne, il se produit une interruption du tracé par le soulève- 
ment du tire-ligne. Les intervalles entre les lignes sont faci- 
lement régularisés au moyen de la vis. 


QUATRIÈME PARTIE 


TYPOCHROMIE 


CHAPITRE PREMIER 


DECOMPOSITION DES COULEURS 


Parmi les diverses applications de la gravure sur zinc, 
obtenue par la morsure des acides, la plus curieuse est, sans 
contredit, l'impression typographique en couleurs. Depuis 
quelques années, la lypochromie est devenue un puissant auxi- 
liaire commercial, ainsi qu'une ressource inépuisable pour 
l'industrie du Livre, et un moyen précieux de propagande pour 
certaines publications périodiques. Combien de riches et belles 
éditions doivent leur succès aux chromotypographies qui 
ornent leurs pages! Que ces grossières enluminures d'Épinal 
de nos jeunes années sont donc loin, comparées à ces 
charmantes images d'aujourd'hui, où l'art le plus exquis le 
dispute à l'esprit le plus délicat et au fini de l'exécution! Et 
ces prospectus, ces catalogues, ces affiches, que le commerce 
jette et répand à profusion dans le public, qui sait profiter 
avantageusement de l'extrême bon marché de ces impressions 
en couleurs, et de la rapidité avec laquelle, à notre époque, les 
importantes commandes de ce genre sont exécutées dans nos 
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ateliers français. Pour arriver à un tel résultat, il a nécessaire- 
ment fallu de puissants moyens daction et des outils 
perfectionnés. Ces moyens, on les trouve dans la gravure sur 
zinc, ces outils dans les machines actuelles, dont la précision, 
arrivée à la dernière limite, permet d'imprimer sans le 
moindre écarl un nombre aussi considérable de couleurs que 
le comporte le sujet à reproduire sur le papier. 

Le public regarde, admire, ces gravures qui le charment, 
Tamusent, le captivent, sans se rendre compte de la somme 
considérable de travail qu'il a fallu développer pour atteindre 
à un résultat même relatif. La curiosité demanderait sûrement 
à être satisfaite par la connaissance des procédés qui procurent 
quelques moments de satisfaction intellectuelle. 

C'est précisément la description de ces procédés industriels 
et artistiques que nous nous proposons de faire connaître aux 
lecteurs. 

Lorsqu'il s'agit d'imprimer une gravure en plusieurs couleurs, 
le premier soin est de s'adresser à un artiste ayant quelque 
habitude de ce genre de travail, et de lui demander une aqua- 
relle du sujet que Ton veut traiter. Cette aquarel le est destinée 
à servir de maquette au graveur chargé de la décomposition 
des couleurs. On entend par décomposition des couleurs le 
travail consistant à séparer chaque couleur, en tant que 
planches à imprimer, et à obtenir par leur juxtaposition et 
leur superposition des variétés de teintes et de nuances. 

Pour mieux nous faire comprendre, nous prendrons l'aqua- 
relle à sa sortie des mains de l'artiste, et nous suivrons pas à 
pas les diverses opérations de gravure et d'impression. 

Non seulement il faut une grande habitude et un sens 
artistique développé pour décomposer avantageusement les 
couleurs et pour diriger l'exécution des tirages polychromes, 
mais il faut aussi posséder une connaissance approfondie des 
couleurs, en tant qu'emploi matériel, pour réussir d'une 
manière complète. 

Trois méthodes différentes se présentent pour opérer la 
décomposition: 
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- !• Procédant sur pierres lithographiques au moyen de faux 
décalques; 

2'' Opérant directement sur zinc d'après faux décalques ; 

3* Employant le papier couché dit Gillot, sur lequel on 
produit un trait par impression, soit lithographique, soit typo- 
graphique . 

Chacune de ces méthodes présente et des avantages et des 
inconvénients. Certains praticiens préfèrent opérer sur pierre 
à cause de Thabitude qu'ils ont de ce genre de travail. Le report 
direct sur zinc, bien compris, nous paraît être préférable. Dans 
l'un et l'autre cas, il est avantageux, pour les reports, d'em- 
ployer du papier dit licier^ dont on saupoudre l'impression 
avec du cinabre pulvérisé. Enfin, l'emploi du papier couché 
pour obtenir les planches n'offre pas une certitude absolue 
quant au repérage des couleurs. 

La première opération, aussi bien pour l'une que pour 
Tautre de ces trois manières de procéder, consiste à photo- 
graphier l'aquarelle sur zinc bitumé, de façon à obtenir un 
relief pouvant servir de trait, lequel détermine toutes les cou- 
leurs. Lorsque nous nous sommes occupé de la zincographie, 
nous avons vu comment on opérait pour insoler une plaque de 
zinc préparée au bitume de Judée. Généralement, l'aquarelle 
étant destinée à être réduite selon des dimensions voulues et 
déterminées, l'artiste fera bien d'exécuter la maquette en double 
grandeur par rapport au format de l'impression. 

Après insolation, la plaque est lavée à l'essence et ensuite 
à l'eau pour faire disparaître les parties du bitume non insolées. 
Comme certaines couleurs de l'aquarelle ne peuvent se photo- 
graphier (les bleus clairs, les jaunes, les violets), il reste sur 
le zinc, après lavage de la plaque, une gravure informe, mais 
suffisante cependant pour indiquer au graveur son travail de 
décomposition. 

- Sur ce bitume on tire une épreuve à report que l'on trans- 
porte ensuite sur pierre lithographique. Autant de couleurs à 
lirer, autant de pierres, autant de reports. 

Le travail de décomposition s'effectue en effarant sur cha- 
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cnne des pierres les parties ne devant pas paraître à Tirapres- 
sion. Ainsi, sur la pierre destinée au tirage du rouge, le 
dessin sera détruit là où le rouge ne doit pas exister, ne 
laissant subsister que la gravure fournissant Timpression 
en rouge. Il en sera de même pour les autres couleurs. 

C'est, comme on le voit, un travail exclusivement artistique 
réclamant, en outre, une longue pratique et une grande expé- 
rience du maniement des couleurs. 

La décomposition étant teiminée, on tire sur du papier à 
report une épreuve de chacune des pierres, et l'on reporte l'im- 
pression sur zinc par les moyens habituels, moyens que nous 
avons indiqués dans la troisième partie. 

On traite alors les plaques de zinc par morsures succes- 
sives en couvrant les parties à conserver d'un vernis au copal. 
Ce travail est fait pour les détails, car celui pratiqué sur 
pierre ne concerne que l'ensemble général de chaque couleur. 

A notre avis, six ou sept couleurs parfaitement décomposées 
suffisent pour déterminer les effets de chromo. Il s'agit de 
combiner adroitement les superpositions et de décomposer les 
couleurs de façon que les teintes se transforment l'une par 
l'autre et produisent des effets rendant exactement l'aquarelle 
qui a servi de maquette. Cependant nous ne voulons pas être 
exclusif et reconnaissons facilement qu'en certains cas plus 
de six couleurs sont indispensables. 

Ces effets de superpositions sont obtenus par des rayures, 
par des hachures ou par un grain plus ou moins gros, plus ou 
moins fin. La transparence de l'encre suffisant parfois, on peut 
pratiquer avec des mats. C'est là une question de tour de main 
que tous les artistes ne possèdent pas. 

Il existe deux manières d'obtenir le relief sur zinc : le trait 
et le grain. Nous avons déjà dit que le trait était le résultat 
de l'interposition, entre le cliché photographique et la plaque 
bitumée, d'un réseau. Ce réseau, indifféremment rectangu- 
laire ou diagonal, peut être insolé à part après l'insolation 
directe et unique du sujet ; il vient ainsi déterminer la demi- 
teinte de la gravure en fixant en relief la photographie. 
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Quant an grain, il facilite beaucoup les opérations; il est 
produit en enfermant la plaque dégagée de bitume après une 
ou plusieurs morsures dans un coffre, une armoire, où se 
trouve déposé de la résine en poudre. A Taide d'une souffle- 
rie, ou au moyen d'une hélice tournant à l'intérieur du coffre, 
l'opérateur soulève la poussière résineuse. Il attend quelques 
minutes avant d'introduire la plaque dans le milieu résineux, 
laissant ainsi retomber les grains gros et lourds, et choisis- 
sant le moment précis où le grain dont il veut profiter com- 
mence à descendre. Il suffit d'un instant pour que la plaque 
soit entièrement recouverte de poudre plus ou moins impal- 
pable. Le temps qu'il faut laisser la plaque exposée à la résine 
dépend de la grosseur du grain. A sa sortie, la plaque est pla- 
cée sur une toile métallique au-dessous de laquelle se trouve 
un réchaud à gaz ou une lampe à alcool. A la chaleur, la résine 
ne tarde pas à fondre, le préparateur la laissant plus ou moins 
de temps, selon la force du grain à déterminer. 

Pour mieux faire comprendre ce que sont les décompo- 
sitions de couleurs, nous plaçons sous les yeux des lecteurs un 
exemple comprenant chaque couleur séparément. Les huit 
planches formant la décomposition de la gravure en huit cou- 
leurs qui nous servent à la démonstration du procédé dont nous 
parlons, ont été gravées parla Société générale des Applications 
photographiques, à Paris. Cet important établissement, dirigé 
par des artistes spéciaux, fait, incontestablement, le plus 
grand honneur à l'art industriel français. Il n'existe aucun 
atelier plus complet, ni laboratoires mieux disposés. Ses 
nombreux appareils photographiques permettent d'obtenir des 
clichés ayant un mètre carré. De puissantes lampes électri- 
ques, aussi fortes que celles d'un phare, donnent la précieuse 
facilité d'opérer nuit et jour et en tous temps, ce qui explique 
la rapidité d'exécution à laquelle atteint cet établissement. 
Non seulement la zincographie s'y pratique d'une manière 
courante, mais on opère sur une vaste échelle en ce qui tou- 
che la photographie artistique, la phototypie, la phologlyptie, 
la photochromie, l'héliogravure, la lilhophanie. Nous ne 
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pouvions donc mieux nous adresser pour obtenir une décom- 
position de couleurs et présenter dans cet ouvrage un spécimen 
de tirage chromotypographique. 

En principe, le tirage est commencé par les couleurs les 
plus claires, et de préférence par le jaune. Souvent, à cause 
de la disposition générale, il faut, avant tout, imprimer le//w/, 
c'est-a-dire les contours, de façon à établir avec certitude et 
assurance le repérage des diverses couleurs. C'est, du reste, ce 
que nous avons fait ici. Selon la nature du dessin, selon les 
nécessités de la décomposition, on imprime le trait en bistre 
plus ou moins foncé, ou simplement en gris très clair, pouvant 
servir seulement d'indications et ne devant pas être apparent 
une fois ce tirage terminé. Ce gris, plus ou moins monté de 
ton, peut en certains cas être tout à la fois considéré comme 
couleur et employé comme trait. 

Sans vouloir empiéter sur les traités de physique, nous ne 
pouvons cependant nous dispenser de dire quelques mots des 
couleurs, avant de nous engager davantage dans la question. 

C'est la lumière du soleil que les physiciens prennent pour 
type de toutes les autres au point de vue de la couleur. Cette 
lumière blanche, toute simple d'apparence, est cependant un 
composé d'une grande quantité de nuances qui sont autant de 
couleurs simples. 

Il est d'usage de distinguer sept couleurs principales : le 
violet, Tindigo, le bleu, le vert, le jaune, l'orangé et le rouge. 
Ces couleurs s'obtiennent par la décomposition de la lumière 
blanche du soleil, dont on fait passer les rayons à travers un 
bloc de verre taillé en triangle et que Ton appelle prisme. En 
réalité, elles peuvent être ramenées à trois couleurs élémen- 
taires que les peintres admettent, et qui, par leur mélange et 
par celui de blanc ou de noir, peuvent donner toutes les autres. 
Ainsi, mêlées deux à deux, elles donnent l'orangé, le vert et 
le violet, et, mélangées ensemble, leur association produit le 
noir. La couleur orange s'obtient par le mélange du rouge et du 
jaune; le bleu et le jaune produisent le vert; et le rouge 
ajouté au bleu donne le violet. 
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Le blanc n'est pas une couleur simple, c'est au contraire la 
plus complexe des couleurs composées. Le noir n'est pas 
une couleur, c'est l'absence complète de lumière. Les 
couleurs composées que nous présentent les corps naturels ne 
sont dues qu'à des mélanges de couleurs élémentaires dont 
les proportions varient. 

Le nombre des couleurs composées, obtenues parles cou- 
leurs simples mélangées, est infini, et l'emploi du blanc et 
du noir rend encore l'augmentation possible. 

Quand deux couleurs à l'état inatériel délayées d'une façon 
quelconque, et même à l'état pulvérulent, produisent, parleur 
mélange, du noir^ cesontdes couleurs complémetitaires . Une 
couleur simple a toujours sa couleur complémentaire et peut 
de plus en avoir une infinité ; car, en ajoutant des proportions 
variables de noir ou de blanc à la couleur complémentaire, on 
obtient des résultats très divers. 

M. Chevreul aétabli pour les couleurs une classification qui 
est aussi simple que remarquable. Il s'est basé sur ce qu'une 
couleur ne peut se modifier que : 

r Par du blanc j qui en affaiblit l'intensité ; 

V Par du noir^ qui l'assombrit et diminue l'intensité ; 

T Par une certaine couleur^ qui en change la propriété 
spécifi((ue sans la ternir ; 

4** Par une certaine couleur^ qui en change la propriété 
spécifique en la ternissant. 

Il obtient par sa manière de procéder 14,420 tons différents 
qui dépassent largement les besoins des applications scienti- 
fiques, artistiques et industrielles. 

Pour exprimer ces modifications, on peut employer les 
expressions suivantes : 

Les différents degrés d'intensité dont une couleur est suscep- 
tible s'appellent tons. 

L'ensemble des tons d'une môme couleur sera hf/a?nme. 

Les modifications qu'éprouve une couleur par l'addition 
d'une autre couleur, qui la change sans la ternir, prennent le 
nom de nuances ; enfin la gamme dont les tons claii's comme 
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les Ions foncés sont ternis par du noir deviendra une gamme 
rabattue. 

Nous avons dit qu'une couleur complémentaire était celle 
qui, ajoutée à une autre à Tétat matériel^ donne le noir. 
Ainsi le bleu a pour complément l'orangé, le rouge a le vert, 
et le jaune a le violet. En regardant fixement une couleur 
pendant un moment, et fermant ensuite les yeux ou reportant 
le regard sur du papier blanc, on voit sa complémentaire. 
L'œil a donc tendance à voir du vert après avoir regardé du 
rouge, et réciproquement il verra du rouge ayant regardé du 
vert. Il en résulte que les couleurs complémentaires se fonl 
valoir. L'œil sera donc mieux disposé à apprécier les moindres 
nuances de la gamme d'une couleur après avoir absorbé les 
rayons lumineux de la couleur complémentaire. 

Avec un petit nombre de couleurs superposées d'une 
manière bien comprise, on peut obtenir des effets de nuances 
1res variés. 

Afin (le faire ressortir la nuance du papier et celle de l'encre, 
on devrait donc, sur du papier de couleur, imprimer la cou- 
leur complémentaire. Mais la transparence des encres y met 
empêchement; elles ne couvrent point assez pour éviter, pnr la 
superposition, que les deux couleurs ne se modifient mutuel- 
lement et que la teinte ne change. Il s'ensuit qu'il faut s'abs- 
tenir d'une manière absolue d'imprimer du rouge sur du 
papier vert et du vert sur du papier rouge ou rose; de même 
le jaune sur le violet et celui-ci sur du jaune ne peuvent 
donner, par leur réunion, qu'un résultat moins que médiocre: 
l'effet d'une encre bleue sur du papier orange et récipro- 
(juement, d'une impression orangée sur du papier bleu, est de 
produire une teinte désagréable à l'œil. La superposition pourra 
rependant réussir lorsque la nuance du papier sera très claire. 

La typochromie ou chromotypographie demande une longue 
pratique et une expérience acquise, jointes à des aptitudes 
particulières. Ce n'est qu'à force de soins minutieux, de 
patience et d'application, de prévoyance et de propreté, qu'on 
peut espérer réussir dans ce genre d'impressions. Quand il 
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s'agit de tirages en une seule couleur, les difficultés ne sont 
pas nombreuses et on les surmonte assez facilement; mais 
elles se présentent ardues et multiples sur les impressions 
polychromes, dont le travail très compliqué réclame de la 
part de l'ouvrier imprimeur une somme de connaissances et 
de goût qui en fait un véritable artiste. 

La chimie, depuis plusieurs années, a fait d'incontestables 
progrès en ce qui touche les couleurs et les substances colo- 
rantes; cependant son dernier mot n'est pas dit, et chaque 
jour les expérimentateurs découvrent de nouveaux procédés 
et de nouveaux colorants. 

Par l'emploi des trois couleurs primitives, jaune, bleu, 
rouge, en tenant compte du blanc du papier, et en y joignant 
le noir, on peut obtenir, par la différence de nuances ou de 
tons de chacune des couleurs, des impressions d'aspects 
variés, et en rapport avec le sujet qu'il s'agit de traiter. Un 
ancien procédé, qui a certainement du bon, permet d'opérer 
en complète connaissance de cause. Ce procédé comporte 
trois c/és ou palettes : 

V Noir pur, dit d'Allemagne. 
Bleu terne, dit de Prusse. 
Jaune d'ocre clair. 
Cinabre. 

Ces quatre couleurs combinées permettent de rendre, avec 
une teinte générale heureusement appropriée, les pièces d'ana- 
tomie, les sujets anciens, les vieux tableaux. 

2' Noir tendre, dit de vigne. 

Outremer premier, ou bleu vif éclatant. 

Jaune doré. 

Rouge carmin cinabre. 

Les couleurs ci-dessus peuvent être avantageusement 
employées pour les sujets frais et nouveaux, pour les étoffes 
de soie, de velours, pour les draperies. 
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mi(iues. Plusieurs tentatives ont été faites, avec plus ou moins 
«le succès, en Angleterre, en Allemagne, en France, pour 
construire des machines à plusieurs couleurs. Tant que les 
superpositions ont été évitées, la réussite était à peu prés 
complète, mais la typochromie est plus exigeante. 

Une difficulté pour ainsi dire insurmontable se présente 
lorsque les superpositions de couleurs sont immédiates. Au 
moment du tirage, les teintes n'ayant pas le temps matériel de 
sécher sur le papier, il se produit une confusion, un mélange 
de couleurs, un empâtement général qui rendent l'impression 
défectueuse et inadmissible. C'est à cause de cet inconvénient, 
pour le moment sans remède, que les machines imprimant plus 
de deux couleurs ne peuvent avoir leur application que d'une 
manière très relative et restreinte. Cependant, en Allemagne, 
une machine basée sur le principe rotatif, et imprimant six 
couleurs simultanément, a produit des impressions assez 
heureuses. A Paris, M. Quantin, imprimeur, a fait construire 
une machine imprimant quatre couleurs. Le résultat est assez 
relatif; celte machine, destinée à l'imagerie plulôt qu'à 
la typochromie proprement dite, peut néanmoins rendre 
quelques services. L'un des reproches, croyons-nous, qu'on 
puisse lui adresser est son peu de vitesse. Le système en est 
fort simple : le cylindre d'impression fait autant de tours qu'il 
y a de couleurs s'imprimant simultanément sur la feuille 
maintenue solidement par des pinces. Chacune des formes est 
encrée séparément par un jeu de rouleaux qui se soulèvent 
alternativement pour livrer passage aux autres formes. Le 
système de l'encrage est allemand, c'est-à-dire cylindrique ; 
les encriers sont disposés de chaque coté du cylindre. 

Il est évident que sur des machines ordinaires dites en blanc 
un imprimeur peut exécuter des tirages en plusieurs couleurs, 
mais encore ' faut-il que ces machines aient une précision 
suffisante, et que la disposition générale de l'encrage réponde 
bien à ce genre de travail. Il est un point très important que 
nous ne devons pas omettre : du moment que le tirage est 
exécuté sur plusieurs machines simples, il devient utile, 
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Le blanc n'est pas une couleur simple, c'est au contraire la 
plus complexe des couleurs composées. Le noir n'est pas 
une couleur, c'est l'absence complète de lumière. Les 
couleurs composées que nous présentent les corps naturels ne 
sont dues qu'à des mélanges de couleurs élémentaires dont 
les proportions varient. 

Le nombre des couleurs composées, obtenues par les cou- 
leurs simples mélangées, est infini, et l'emploi du blanc et 
du noir rend encore l'augmentation possible. 

Quand deux couleurs à l'état matériel délayées d'une façon 
quelconque, et même à l'état pulvérulent, produisent, parleur 
mélange, du no'n\ cesontdes couleurs complémentaires. Une 
couleur simple a toujours sa couleur complémentaire et peut 
de plus en avoir une infinité ; car, en ajoutant des proportions 
variables de noir ou de blanc à la couleur complémentaire, on 
obtient des résultats très divers. 

M. Chevreul aétablipour les couleurs une classificalion qui 
est aussi simple que remarquable. Il s'est basé sur ce qu'une 
couleur ne peut se modifier que : 

r Par du blanc, qui en affaiblit Tintensité ; 

2' Par du noir^ qui Tassombrit et diminue l'intensité ; 
. 3" Par une certaine couleur^ qui en change la propriété 
spécifique sans la ternir ; 

4* Par une certaine couleur^ qui en change la propriété 
spécifique en la ternissant. 

Il obtient par sa manière de procéder 14,420 tons différents 
qui dépassent largement les besoins des applications scienti- 
fiques, artistiques et industrielles. 

Pour exprimer ces modifications, on peut employer les 
expressions suivantes : 

Les différents degrés d'intensité dont une couleur est suscep- 
tible s'appellent tons. 

L'ensemble des tons d'une même couleur sera \di gamme. 

Les modifications qu'éprouve une couleur par l'addition 
d'une autre couleur, qui la change sans la ternir, prennent le 
nom de nuances ; enfin la gamme dont les tons clairs comme 
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de la barre actionnant la pointure. Ce mécanisme fort ingénieux 
change ainsi le mouvement de la pointure mobile. 

Le cylindre prend un temps d'arrêt pendant lequel le mar- 
bre, après avoir opéré son parcours pour produire Timpres- 
sion, revient en avant. Ce temps d'arrêt permet au margeur 
de placer la feuille sur la table de marge. La partie superficielle 
du cylindre, où ne se fait pas la pression, est excentrée de 
quelques millimétrés afin de laisser libre passage à la forme 
pendant son mouvement de retour. 

A quelques millimètres de l'un des bords du cylindre, sur 
le même arbre, est clavelée une roue d'engrenage de même 
diamètre que le cylindre. En face de la gorge occupée par les 
tringles de tension des étoffes, les dents de cette roue sont 
réduites jusqu'à la jante, et à celte place même, sur le côté de 
la jante, est fixé un axe qui supporte un galet maintenu dans 
une espèce d'alvéole. De cette disposition il résulte une 
combinaison mécanique aussi simple que curieuse, dont nous 
indiquons plus loin le fonctionnement. 

Sur les entretoises qui relient entre eux les bâtis sont bou- 
lonnées des bandes creuses, en fonle, parfaitement dressées, 
dans lesquelles vont et viennent des glissières à galets. Ce 
sont ces bandes et leurs glissières garnies de galets qui sup- 
portent le marbre où sont placées les formes à imprimer. Les 
glissières sont composées de deux montants plats posés sur 
champ et parallèles entre eux. Ils sont reliés, de distance en 
distance, par des traverses vissées sur le côté et en dehors. 
D'une traverse à l'autre, deux ou trois galets cylindriques 
sont montés de manière à pouvoir rouler librement entre la 
partie dressée des bandes et un chemin fixé sous le marbre. 
A cet effet, chaque tourillon des galets est soutenu par le 
montant placé de son côté. Les montiints glissent entre les 
bords des bandes; une rainure, pratiquée dans la partie basse 
de ces dernières, maintenant les montants, empêche la glis- 
sière entière de quitter la direction que lui transmet le marbre 
par son mouvement de va-et-vient. 

Le marbre est une pièce de fonte rabotée et rodée dont la 
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nécessairement dans la direction que lui transmettent les 
excentriques. Elle donne ainsi la première impulsion à la roue 
qui vient s'engrener avec la crémaillère du marbre, dont le 
mouvement est combiné et calculé à cet effet. Une fois les 
premières dénis prises, le galet, suivant naturellement la 
rotation du cylindre, abandonne la dent, et c'est alors la cré- 
maillère seule qui fait opérer au cylindre son évolution com- 
plète. Pendant que le cylindre tourne sur lui-même, la dent 
d arrêt se reporte d'arrière en avant pour recevoir et saisir le 
galet, qu'elle ramène, ainsi que le cylindre, à leur point de 
départ; là elle les tient stationnaires pendant le temps que le 
marbre met à revenir en avant. 

A chaque extrémité des bâtis sont les encriers. Ce sont des 
espèces d'auges, réservoirs d'encre chargés d'alimenter sans 
cesse les rouleaux pendant la marche de la machine. Ils se 
composent de deux pièces principales : le cylindre encreur 
et le couteau. 

Le couteau est une pièce en fonte reposant sur un support 
de même métal ; il y est maintenu à l'aise, et de manière à y 
pouvoir glisser, par deux ou trois vis à embase placées en 
dessous. Ce couteau se termine en lame venant former tan- 
gente sur la circonférence du cylindre; il est dirigé et com- 
mandé par un jeu de vis extérieures. Deux plaques vissées 
chacune à l'un des bouts en font une espèce d'auge dans 
laquelle l'encre est déposée; un couvercle empêche la pous- 
sière de s'y introduire. 

Les vis, à tête ronde, réglant la lame de l'encrier sont de 
deux sortes, les unes de rappel, les autres de pression; elles 
sont, en général, accouplées par paires. La pièce supportant 
le couteau présente, du côté opposé à la lame, un épaulemenl 
de trois à quatre centimètres qui lui est parallèle dans toute 
sa longueur. De distance en distance, cet épaulement est 
percé de trous qui sont taraudés de deux en deux ; les trous 
intermédiaires sont seulement alésés. En face de ces derniers, 
le couteau est perforé de trous qiii, eux, sont taraudés. 

Voici ce qui résulte de cette disposition : les vis de pression 
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Au-dessous de ce second cylindre, faisant, en réalité, 
roffice d'une table cylindrique, un autre preneur monte et 
descend alternativement pour, à son tour, se charger d'encre, 
et la déposer ensuite sur la table plate qu'entraîne le marbre 
dans son mouvement de va-et-vient. 

Afin que la distribution de l'encre ait lieu d'une manière 
suffisante à la surface de la table cylindrique, un rouleau en 
matière (mélange de colle forte, ou gélatine, et de mélasse, 
ou miel) est disposé dans toute la longueur, de manière à 
acquérir dans le sens longitudinal un mouvement de va-et- 
vient. Ce mouvement est obtenu par la butée de chacune 
des fusées du rouleau contre un excentrique placé à chaque 
bout de l'encrier. 

Pour faciliter la prise d'encre, l'excentrique mettant en 
action le premier preneur est combiné de manière à former 
éventail. De cette sorte, la circonférence centrée produisant 
la montée du preneur présente plus ou moins d'étendue, 
selon que l'excentrique est plus ou moins ouvert. 

Outre ce système de distribution, plusieurs rouleaux de 
petit diamètre, dont les fusées sont maintenues par des pei- 
gnes ou fourchettes boulonnés sur les bâtis, sont placés à peu 
de distance du second preneur; ils ont pour mission de recou- 
vrir d'encre toute la surface de la table plate. On les dispose 
les uns par rapport aux autres en forme de V, afin qu'ils 
acquièrent naturellement durant le parcours de la table plate 
un mouvement alternatif et croisé. 

Entre l'encrier et le cylindre de pression, vers le milieu de 
leur distance, sont établis, et maintenus également par des 
peignes, les rouleaux toiicheurs qui, au passage de la table 
plate, se chargent d'encre pour la déposer ensuite sur la 
forme lorsqu'elle passe à son tour au-dessous. 

Les fusées de ces rouleaux toucheurs sont garnies de galets 
ayant le môme diamètre que les rouleaux et roulent sur les 
chemins dont nous avons parlé précédemment. La largeur de 
ces chemins est suffisante pour permettre de biaiser les rou- 
leaux MU moyen d'un léger déplacement des peignes qui sont 
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disposés à cet effet sur les bâtis. Dans la pratique, cet avantage 
est souvent fort utile et précieux pour la bonne exécution du 
travail d'impression. 

Il est facile d'adjoindre aussi bien aux distributeurs qu'aux 
loucheurs des rouleaux superposés nommés chargeurs ou ca- 
valiers à cause de leur effet, qui est de contenir les rouleaux el 
d'activer, de compléter la distribution de l'encre. 

Ce système général d'encrage est appliqué à chaque côté de 
la machine, c'est-à-dire correspond à chaque encrier. 

Enfin, à la partie supérieure du cylindre de pression se trouve 
le système de marge. C'est, d'abord, une table horizontale 
sur laquelle est installé le papier en rame, table surmontée 
d'une tablette pour faciliter le dépôt des mauvaises feuilles et 
des décharges, ou feuilles d'essais. Un peu au-dessous de la 
tableau papier est située la table de marge, sur laquelle le 
margeur place la feuille que doivent saisir les pinces. Cette 
table, légèrement inclinée, est perforée de plusieurs orifices 
desiinés à retenir et fixer les taquets en métal qui déterminent 
la place exacte de la feuille dans un sens. En avant, ce sont 
des taquets mobiles placés entre les pinces, et se soulevant au 
moment du départ du cylindre dépression, qui déterminent la 
marge dans l'autre sens. 

La table à recevoir est placée au-dessus des rouleaux tou- 
cheurs, derrière le cylindre. Pendant les deux rotations suc- 
cessives du cylindre de pression, la feuille est maintenue par 
quelques cordons plats qui passent sur deux tringles parallèle- 
ment établies devant le cylindre. 

A cette machine, l'emploi des cordons de conduite pendant 
l'impression de la feuille est supprimé, ce qui évite la salissure 
du papier par l'encre du tiraj^e. 

Fonctionnement de la machine à deux couleurs. — De 
prime abord, l'aspect général de cette machine est celui-ci: 
un cylindre de pression occupant le milieu de la machine ; un 
encrier à chaque extrémité des bâtis; un système d'encrage 
devant et derrière le cylindre de pression. Le mouvement 
général de celte machine, ainsi que nous l'avons vu, du reste > 
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Le blanc n'est pas une couleur simple, cest au conlraire la 
plus complexe des couleurs composées. Le noir n'est pas 
une couleur, c'est l'absence complète de lumière. Les 
couleurs composées que nous présentent les corps naturels ne 
sont dues qu'à des mélanges de couleurs élémentaires dont 
les proportions varient. 

Le nombre des couleurs composées, obtenues parles cou- 
leurs simples mélangées, est infini, et l'emploi du blanc et 
du noir rend encore l'augmentation possible. 

Quand deux couleurs h l'état matériel délayées d'une façon 
quelconque, et même à l'état pulvérulent, produisent, parleur 
mélange, du no/r, ce sont des couleurs complémentaires. Une 
couleur simple a toujours sa couleur complén^entaire et peut 
de plus en avoir une infinité ; car, en ajoutant des proportions 
variables de noir ou de blanc à la couleur complémentaire, on 
obtient des résultats très divers. 

M. Chevreul a établi pour les couleurs une classification qui 
est aussi simple que remarquable. Il s'est basé sur ce qu'une 
couleur ne peut se modifier que : 

1* Par du blanc, qui en affaiblit l'intensité ; 

2* Par du Jioir, qui l'assombrit et diminue l'intensité ; 

T Par une certaine couleur^ qui en change la proi)riélé 
spécifique sans la ternir ; 

4* Par une certaine couleur^ qui en change la propriété 
spécifique en la ternissant. 

Il obtient par sa manière de procéder 14,420 tons différents 
qui dépassent largement les besoins des applications scienti- 
fiques, artistiques et industrielles. 

Pour exprimer ces modifications, on peut employer les 
expressions suivantes : 

Les différents degrés d'intensité dont une couleur est suscep- 
tible s'appellent tons. 

L'ensemble des tons d'une même couleur sera hr/amme. 

Les modifications qu'éprouve une couleur par l'addition 
d'une autre couleur, qui la change sans la ternir, prennent le 
nom de nuances ; enfin la gamme dont les tons clairs comme 
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TIRAGE 

Le tirage des couleurs, en général, exige certaines précau- 
tions pratiques sans lesquelles on ne peut compter sur un 
résultat complet ; les négliger serait compromettre sérieuse- 
ment l'exécution du travail. La température n'est point sans 
jouer aussi un rôle important dans l'emploi des couleurs, et 
il est parfois difficile, sinon impossible, d'obtenir une bonne 
impression par les froids rigoureux. Aussi les machines qui 
sont appelées à exécuter continuellement, hiver comme été, 
de la chromotypographie devront-elles être organisées de 
façon que cet inconvénient soit évité et placées dans un local 
convenable. A ce sujet nous ferons remarquer que rien n'est 
plus simple ni plus facile, dans les imprimeries qui se servent 
de la vapeur comme force motrice, (jue d'en diriger par une 
tuyauterie un courant le long des encriers appartenant aux 
machines sur lesquelles s'impriment des couleurs : on 
pourra ainsi, on hiver, entretenir la température de Tencre 
toujours égale. 

Lorsque le travail nécessite un changement fréquent de 
couleurs, pour faciliter le lavage des tables à encrer, on 
les fait en marbre ou en fonte, le bois ayant l'inconvénient 
de ne pouvoir se nettoyer parfaitement à cause de ses 
pores, qui retiennent toujours une petite quantité des couleurs. 
Mais la chaleur spécifique du marbre et de la fonte est très 
peu élevée, et ces deux corps ne s'échauffent point facilement 
au contact des rouleaux qui évoluent sur leur surface. Rien 
n'empêcherait donc de faire pour les tables ce qu'on pourrait 
faire pour les encriers. Ce serait d'installer en dessous une 
série de tubes s'emboîlant les uns dans les autres, pouvant 
suivre le mouvement du marbre et par lesquels passerait la 
vapeur. Nous avons tout lieu de croire que les imprimeurs 
n'ayant point de vapeur à leur disposition pourraient la rem- 
placer par des appareils de chauffage au gaz. Il est possible 
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d'élablir ce système au moyen de tuyaux en caoutchouc, qui 
conduiraient le gaz à des rampes dirigées le long des encriers 
et disposées convenablement sous les tables à encrer. 

Les rouleaux ont une énorme influence sur les tirages en 
couleurs. La moindre trace d'humidité empêche la distribution 
et la louche. Certaines couleurs réclament en outre des rou- 
leaux secs : tels sont en général les rouges et les couleurs qui 
en dépendent; d'autres, pour ne pas empâter, ont besoin 
d'être employées avec des rouleaux possédant du mordant, 
(leVamour: ce sont les bruns, les bistres, etc. En général, 
les rouleaux doivent être fermes et consistants et toujours 
supportés par les chemins, de manière k ne pas plonger sur 
la forme. On les lave sans exception à l'essence , et on les 
essuie soigneusement avec un chiffon, pour ne point écorcher 
la matière; enfin, pour en enlever le corps gras laissé par 
Tessence, on y passe une éponge imbibée d'eau très propre. 
Il est essentiel que la surface de la matière, aussi bien des 
preneurs, des distributeurs que des toucheurs, soit unie, 
régulière et sans trous ; ceux-ci pourraient retenir la couleur. 

Quand on exécute des impressions polychromes et que le 
travail nécessite de changer souvent la couleur sur la machine, 
il est bon d'avoir plusieurs jeux de rouleaux, que l'on met 
chacun sur une couleur différente; on évitera ainsi les 
mélanges résultant des défauts que peut présenter la matière 
des rouleaux. Parfois, en hiver, on est obligé d'exposer 
pendant quelques instants les rouleaux à la chaleur. 

Une distribution convenablement disposée et bien comprise 
devient une sérieuse garantie de la bonne exécution des 
tirages en couleurs. Il est facile, par l'adjonction de char- 
geurs, de doubler l'action distributive des rouleaux, que Ton 
peut encore augmenter en ajoutant derrière l'encrier un jeu de 
distributeurs maintenus par des peignes boulonnés à l'ex- 
trémité des bâtis. Sur les machines employées à la chromo- 
typographie, il est utile de construire les peignes de façon 
qu'ils puissent se mouvoir sur les bâtis et donner une distri- 
bution droite ou croisée, selon les besoins. 
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Quant aux toucheurs, rimprimeur ne saurait apporter trop 
de soin dans le choix de ceux qu'il met en fonction sur la 
machine. La pratique seule peut lui apprendre les qualités 
différentes que réclament les rouleaux, selon qu'on les emploie 
sur telle ou telle autre couleur. 

A chaque changement de couleur, les tables, les cornières 
et les encriers sont lavés et nettoyés a l'essence et parlaile- 
ment essuyés. Il ne faut y laisser aucune trace de la couleur 
des tirages antérieurs. 

L'encre rouge (vermillon, cramoisi) se décompose rapide- 
ment au contact du cuivre, la teinte devenant de plus en plus 
brune à mesure que le tirage s'effectue. Le principe de ces 
rouges étant un sulfure de mercure, une réaction chimique 
s'opère à la surface du cuivre et il se produit un amalgame ; 
le mercure se sépare et reste adhérent au cuivre pendant que 
le soufre se combine avec une autre partie de ce métal ; il en 
résulte alors du sulfure de cuivre, dont la couleur est noire. 
Dans le cas où l'imprimeur aurait à tirer sur du cuivre, il lui 
faudrait employer des rouges à base de plomb (minium ou 
rouge de Saturne). 

La mise en train comprend les opérations suivantes : la 
garniture ou habillage du cylindre de pression; la mise sous 
presse des formes ; l'établissement des marges du papier, et 
la prise par les pinces de la feuille; le registre, ou repérage, 
c'est-à-dire la coïncidence parfaite des couleurs entre elles, 
soit superposition, soit juxtaposition; la mise en train propre- 
ment dite, action d'égaliser d'une manière générale la pres- 
sion, et de donner aux traits de la gravure leur valeur 
réelle; la mise en marche, consistant à mettre en œuvre la 
machine pour obtenir un bon tirage. 

Durant ces diverses opérations, il y a lieu de tenir compte 
d'une infinité de petits détails d'exécution qui, au premier 
abord, peuvent paraître puérils et insignifiants, mais, cepen- 
dant, dont la négligence entraîne parfois des conséquences 
fâcheuses. 
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Le travail sur les machines à tieux couleurs osl plus diflî- 
cultueux et demande plus de soin <|ue sur les machines 
d'autres systèmes. 

Habillage du cf/Undte de pression. — Pour les tirages 
dont nous nous occupons, la disposition préférable et le 
meilleur élotTage du cylindre de pression nous paraissent être 
les suivants : 

1** Directement sur le fer du cylindre, un mollelon ou drap 
léger très tendu au moyen de la tringle à rochel; 

V Par-dessus, un calicot lin, de tissu serré, également 
tendu à l'aide de la seconde tringle à encliqnelage ; 

3"* Une feuille de papier encollé un peu fori, Hxé entière- 
ment et solidement sur le calicot à Taide d'un léger enduit de 
colle de pâle ; 

4*'Sur cette feuille d assise, le travail de mise en train ; 

îi" Recouvrant la mise en train, une satinette ou salin léger, 
assujetli au moyen d'épingles fortement enfoncées dans les 
autres étoffes de manière que la trépidation de la macliiiu» 
ne les détache point. 

Quelquefois, la nature du tirage ne nécessite pas de recou- 
vrir la mise en train d'une étoffe, soil qu'il faille éviler le 
plissage de la fenille pendant rim|)ression, soit (|ue le genn^ 
de gravure demande une pression très shhv. 

Souvent aussi, afin de ne pas remonler le cylindre de pres- 
sion outre mesure, cela pour conserver Tengrenage com|)lel 
du cylindre avec la crémaillère du marbre, on supprime le 
mollelon de dessous, conservant rhabillage, ainsi que nous 
Pavons indiqué plus haut. 

Certains conducteurs de machines préfèrent l'emploi dn 
carton lisse pour garnir le cylindre. C'est un procédé améri- 
cain et allemand qui donne d'excellents résultats, surlout 
lorsqu'il s'agit d'impression sur zincs. 

Mise sous presse. — Chacun des zincs gravés est disposé 
dans un châssis, selon la place que son impression doit 
!)ccuper sur le papier. L'espace entre chncun d'eux est déler- 

1K 
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miné au moyen de garnitures en plomb. Les zincs doivent 
être assujettis provisoirement par quelques pointes seulement, 
afin de faciliter leur mouvement sur le bloc, obtenant ainsi 
avec plus de commodité le repérage. Pour ce genre de travail, 
il est préférable d'employer des châssis à serrage mécanique, 
ce mode de serrage favorisant et assurant la mise au repère, 
n faut avoir soin toutefois de ne pas serrer outre mesure pour 
ne pas fausser les barres du châssis et produire un serrage 
excessif pouvant faire monter les garnitures et (aire gondo/er 
les blocs, ce qui rendrait le repérage imparfait, les zincs par- 
ticipant au mouvement du bois. Il est essentiel que les blocs 
soient bien d'aplomb sur le marbre, pour donner une assise 
solide aux zincs et ne pas modifier leurs dimensions. 

Il existe plusieurs sortes de serrages mécaniques. Le système 
Marinonî comporte un petit pignon qu'une clé fait engrener à 
force au long d'une crémaillère en biseau. Le système anglais 
se compose de plusieurs vis placées de distance en distance 
entre le côté intérieur du châssis et une barre d'acier tenant la 
longueur de ce dernier. La tête des vis est pentagonale et vient 
appuyer contre la barre faisant serrage. Au moyen d'une clé 
on tourne ou détourne la vis, dont le pas pénètre dans le corps 
du châssis. 

On établit donc sur chacun des marbres une forme, en 
ayant soin de placer sur celui qui produit la première impres- 
sion la forme imprimant celle des couleurs qui est la plus 
claire. 

Prenant comme base de nos explications l'exemple que 
nous avons mis sous les yeux des lecteurs, nous placerions 
donc le zinc de la planche A sur le premier marbre, et le zinc 
de la planche B sur le second marbre. 

Les châssis sont maintenus â leur place respective au 
moyen de cales en fonte, dont les unes sont rectangulaires et 
les autres en forme de biseau pour produire le serrage. 

C'est à ce moment qu'il s'agit de déterminer les marges, 
c'est-à-dire l'endroit précis que doit occuper l'impression sur 
le papier. On procède par tâtonnements pour établir exacte- 
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raenl les marges de pied, de tête et de coté. Avant tout, on 
doit tenir compte de la prise des pinces. Un léger trait situé 
sur chaque bande de support du marbre indique l'endroit 
correspondant à l'extrémité des pinces. Il faut faire en sorte 
que la forme ne dépasse point celle ligne, sans quoi on ris- 
querait d'écraser la gravure au premier tour de la machine, 
les pinces venant porter sur les planches. 

La première forme étant installée sur le marbre, on prend 
avec un compas, ou à l'aide d'une pifje — réglette en bois — 
les distances de la forme par rapport à Tune des bandes de 
support et à l'une des cornières du marbre. Puis, faisant 
avancer le second marbre, on y place la seconde forme de la 
même manière que la première, en se servant des mesures 
prises, soit avec le compas, soit avec la pige. 

On met alors de hauteur les zincs des deux formes, c'est-à- 
dire qu'on les ramène à la hauteur du texte en collant sous 
les blocs en bois des épaisseurs de papier plus ou moins forl. 
Nous avons déjà parlé de cette opération lorsque nous nous 
sommes occupé des bois gravés; nous renvoyons les lecteurs à 
ce chapitre. 

Une fois les zincs bien d'aplomb sur le marbre et exacte- 
ment de hauteur, ce dont on s'assure en faisant passer en 
pression une feuille de papier dont on examine le foulage, 
qui doit être égal partout, on serre les deux formes et l'on 
s'occupe du repérage — ou registre — de la seconde impression 
sur la première. On encre les formes avec leur couleur res- 
pective, soit avec un rouleau à main, soit en employant les 
rouleaux de la machine, et l'on passe une feuille en pression 
sur laquelle on examine les défauts de repérage. On fait mou- 
voir les formes s'il y a lieu, c'esl-à-dire si l'écart de registre 
est trop considérable. Du moment qu'il ne s'agit que de quel- 
ques millimètres, on desserre l'une des formes, et des interli- 
gnes^ placées en connaissance de cause, produisent le 
déplacement des zincs. On oblient le même résultat en 
déclouant les zincs de leur bloc et en les reclouant à la place 
qu'ils doivent occuper pour se trouver en registre. Et même, 
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si la différence <le repérage est insignifîanle, avec un pied-de- 
biclie — petit outil en fer, cuivre ou acier — on pousse, sans 
le déclouer, le zinc sur son bloc dans la direction où il doit 
aller pour que son impression coïncide exactement avec Tim- 
pression du zinc correspondant de l'autre forme. 

Lorsque les zincs des deux formes ont élé bien mis de hau- 
teur, qu'ils re[)érent parfaitement entre eux, et que les formes 
sont serrées, on cloue solidement les zincs sur leurs blocs, de 
manière que pendant le tirage il n'y ait aucune variation, 
aucun mouvement. 

On obtient le repérage* parfait après avoir passé plusieurs 
feuilles, car il est à peu prés impossible d'atteindre à un résul- 
tat complet avec une ou deux feuilles d'essai seulement. Il se 
présente là une série de tâtonnements inévitables qu'un bon 
praticien peut cependant beaucoup abréger. 

M'ne en train, — La mise en train propremiMit dite consiste 
à égaliser la pression sur le cylindre, tout en tenant compte des 
effets de la gravure, c'est-à-dire faire en sorte que les parties 
lumineuses viennent à l'impression avec une légèreté suffi- 
sante, sans cassure cependant, et que les parties mates soient 
fortement portées. La mise en train sur la machine à deux cou- 
leurs demande un soin tout particulier et un tour de main 
spécial. Les conducteurs de machines ne réussissent pas tou- 
jours du premier coup, s'ils n'ont une grande habitude de et* 
genre de travail. Le point capital est, avant tout, de faire un 
bon dessous, c'est-à-dire mettre convenablement les zincs de 
hauteur, afin d'éviter autant que possible les bé<(uels sur le 
cylindre de pression. Il faut comprendre, en opérant avec ce 
système de machine, qu'un seul cylindre produit la pression 
des deux formes; par conséquent, les effets de pression du 
premier tour peuvent, en quelques cas, être préjudiciables à 
l'impression du second tour. C'est ce qui explicfue la raison 
pour laquelle il est souvent difficile de tirer simultanément 
une gravure sur un fond, ce dernier nécessit^int une forte 
pression et, sur le cylindre, un habillage moelleux, plongeant. 
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Il en rêsulle alors des conditions défavorables à l'impression 
de la gravure, surtout lorsque celle-ci comporte des parties 
légères. Pour le cas dont nous nous occupons, comme la 
gravure est la même pour toutes les couleurs, la mise en train 
faite sur le cylindre n'offre pas grande difficulté. On amènera 
au point voulu tous les traits de la gravure, tenant les parties 
claires le plus légèrement possible, et forçant sans exagération 
les ombres et les parties pleines. 

On procède de deux manières différentes pour la mise en 
train : soit en travaillant directement sur le cvlindre, soit en 
découpant et collant des béquets sur une feuille passée au 
préalable en pression. 

Parfois, la nature de la gravure nécessite un travail spécial 
nommé découpat/e. Ce travail consiste à découper successive- 
ment, à l'aide d'une petite lame à double tranchant, une ou 
plusieurs éprieuves de la gravure faites sur bristol un peu 
fort. Les parties légères étant eidevées, et les parties mates 
étant conservées, il en résulte, une fois les épreuves ainsi 
découpées et collées l'une sur l'autre, trait sur trait, une épais- 
seur irrégulière de carton que l'on fixe sur le cylindre de pres- 
sion, de façon qu'il y ait coïncidence parfaite avec l'impres- 
sion obtenue sur le cylindre par un tour fait sans feuille, et 
avec les formes bien encrées. 

Notre cadre ne nous permettant pas d'expliquer d'une façon 
détaillée le travail de découpage, nous renvoyons les lecteurs 
désireux d'approfondir cette curieuse opération à nos ouvrages 
concernant les impressions typographii|ues. 

C'est seulement lorsque la mise en train est à son point que 
l'on s'occupe de mettre la machine en fonction. 

Mise en marche, — La première des conditions pour la 
réussite des tirages polychromes est la propreté. Chaque fois 
que se présente un changement de couleurs, les encriers, les 
tables et leurs cornières, les rouleanx, les châssis et leurs 
garnitures, doivent être soigneusement lavés et nettoyés. 

Les rouleaiix jouent un très grand rôle dans ce genre 
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«rimpression ; il suffit de placer sur la machine des rouleaux 
ou trop secs, ou trop frais, pour dénaturer la nuance même 
des couleurs. 

Lorsque le système d'encrage est organisé et les rouleaux 
à leur place respective, la machine est mise en mouvement 
afin que la couleur se répartisse uniformément selon les 
nécessités des gravures. Ce n'est qu'après avoir fait passer 
un certain nombre de feuilles d'essai dites décharges que 
Ton obtient une épreuve relativement bonne. D'après celte 
épreuve, l'imprimeur modifie la prise d'encre, soit en agis- 
sant sur les preneurs, soit en réglant Tencrier au moyen des 
vis de pression et de rappel. Du moment que le tirage paraît 
acceptable, et que la teinte de chaque couleur est arrivée au 
point voulu, on procède au tirage, en examinant attentivement, 
et fréquemment, les feuilles qui sortent de la machine. 

H est indispensable, si l'on veut obtenir un travail propre 
et soigné, d'intercaler entre chaque feuille du tirage une 
feuille dite intercalaire, qui a pour but d'éviter le macu- 
lage des couleurs du côté imprimé de la feuille sur le côté 
laissé en blanc, c'est-à-dire du recto sur le verso. 

Lorsque le tirage des deux premières couleurs est ter- 
miné, on enlève les zincs des formes et on les remplace 
par les zincs des deux couleurs suivantes, c'est-à-dire, eu 
suivant l'exemple que nous avons pris, par les zincs des 
planches C et D. Ces deux nouvelles couleurs étant tirées, en 
|)rocédant comme nous l'avons indiqué pour les deux pre- 
mières, on les remplace par les planches E et F, etc. 

A chaque tirage, les superpositions ou les juxtapositions 
de couleurs déterminent l'aspect général, jusqu a ce que la 
dernière couleur vienne fixer l'ensemble de la gravure. 


CHAPITRE II 


IMPRESSION DES VALEURS FIDUCIAIRES 


Bien que ce ^eme d'impression : obligations, actions, billets 
de banque, de loterie, etc., ne soit pas considéré comme 
polychromie, nous en parlerons cependant pour satisfaire la 
curiosité des lecteurs. 

La confection d'un titre demande une certaine expérience 
technique, et la personne qui est chargée de son établisse- 
ment doit, avant tout, dresser une inaquette plus ou moins 
complète, afin de faciliter et de diriger le travail de compo- 
sition. Il suffit parfois de sim|)les indications pour donner une 
idée générale au dessinateur du cadre et du fond, ainsi qu'au 
compositeur du texte. 

Un titre, action ou obligation, comporte généralement 
plusieurs tirages, tant au recto qu'au verso. L'impression du 
recto se compose des éléments suivants : 

1* Un fond, dit de garantie owde sûreté ; 

2* Le texte, comprenant la souche, le corps même du titre, 
et les coupons — dont le nombre est des plus variables — le 
tout imprimé sur le fond; 
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3* Le numérolage île la souche, du corps du titre et de 
chacun des coupons. Quehiuefois les premiers portent, en 
outre, un numéro de série; 

4" Le timbre sec apposé sur chaque coupon et sur le corps 
du titre. 

Au verso, on imprime le tableau d'amortissement, ou les 
statuts de la société créatrice des titres. Ce tirage est 
exécuté parfois sur fond. Souvent, le verso reste en blanc, et, 
dans certains cas, est imprimé en klentif/tte^ c'est-à-dire qu'il 
reproduit par décalque le texte du recto. 


FONDS DE SLUETE 

Le but de l'impression des fonds de sûreté est de rendre 
la falsification des titres plus dirticultueuse. H existe plu- 
sieurs sortes de fonds de garantie et dilTérentos manières 
lie les obtenir. Le point essentiel est de produire un dessin 
compliqué dans ses détails, capable de dérouter et d'embar- 
rasser les falsificateurs. Malgré toutes les précautions qu'on 
puisse prendre et les divers procédés employés pour créer des 
fonds de sûreté, il se rencontre malheureusement des gens 
assez habiles |)our tourner les difficultés qu'on accumule sous 
leur main. Aussi M. Schlumberger, chimiste à Paris, a-t-il 
cherché et découvert un procédé auquel il a donné le nom de 
crf/ptogam'ic^ consistant à faciliter la reconnaissance de lau- 
thenticilé des valeurs fiduciaires. 

Un puissant moyen de reproduction identique à la portée 
des faussaires est assurément la photogravure. C'est justement 
en vue de se défendre autant que possible contre la falsification 
(pie la Banque de France a adopté, d'une manière générale, 
pour l'impression de ses billets, le bleu clair, couleur rebelle 
à la reproduction par les procédés photographiques. La pho- 
tographie et la lithographie étant d'une grande ressource pour 
obtenir des fonds de garantie, elles deviennent également un 
moyen dangereux entre les mains des malfaiteurs. 
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Ciii'iiffères d^hnprimene, — Certains fonds reproiluis<MU 
iiuléiinimenl et dans divers sens le nom de la com|Kignîo ou de 
la suciêlê |iropriétaire des lilres. 

On compose, en premier lieu, avec du caraclère d^impri- 
merie, une quantité indéterminée de lignes ayant pour teneur 
la raison siiciale, suivie de détails si on le juge à propos- Cette 
partie de composition, après avoir été lue, corrigée et revisée, 
est remise à Timprimeur, qui en tire à la presse à bras 
plusieurs épreuves sur papier à report. Ces épreuves sont 
ensuite reportées sur pierre lithographique et juxtaposées de 
faron ipie les lignes se suivent régulièrement, et cela autant 
de fois que le nécessitent les dimensions du fond. Si le tirage 
doit être fait lilhographiquemenl, on tire direcleineni sur 
liierre; si, au contraire, le tirage doit être lypographiciue, on 
reporte sur zinc les épreuves obtenues daprés la pierre et ou 
fi.iit mordre afin d avoir une planche en relief pouvant fournir 
nue impression typogra|)hique. 

On peut aussi procéder directement sur zinc et atteindre à . 
uîie finesse de gravure pour ainsi dire microscopique, en 
réduisant j)ar la photographie la partie de composition, après 
rn avoir fait sur papier blanc une épreuve soignée, et en 
employant le procédé an bitume. 

Gnillochaf/e, — Les établissements qui s'occupent s])ècia- 
lement de ce genre d'impressions tiennent en réserve des fonds 
gravés, guillochés sur cuivre ou sur zinc, en creux ou en relief, 
dont la gravure a été faite à Taide de la machine à graver ou à 
giiillocher. 

Lorsqu'il s'agit d'établir un fond a|)plicable à un litre déter- 
miné, on fait, avant tout, sur jKipier à report, une épreuve di^ 
la |)laque de zinc ou de cuivre dont le dessin a été choisi. Ou 
reporte l'impression sur pierre ou sur zinc, en tenant compUi 
du format du litre et de sa disposition. Puis, Técrivain lillu>- 
graphe ou le graveur trace les contours du cor|)s du litre, ih». 
la souche et des coupons. Il dessine ensuite les lettres et les 
chiffres de coupons devant apparaître en réserve ou en mai, 
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l'I Tail (l<> même |ioiir i;i piirtte L'(>n'es|ioiidaut au cadre du 
corps du lilre. (îéuorak'monl. chacun di'S coupons est bord»' 
Inut à l'enlour d'un mal. 
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Viz/iwlfes fi/po^rtf/j/iit/iiex. — Les foinls d'aclions suiil 
(liielquofois tomiiosés .ivt'i- îles vr^juclk-s t; i>ograplii(liies. La 
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fonderie Charles Derriey (acluellement A. Turlot) a fait une 
spécialilé de ce genre de travail. 

Dans un album, véritable monument élevé à Tari lypognj- 
idiique, en 1857, Charles Derriey présentait une remarquable 
série de modèles d'actions, d'obligations, et autres valeurs 
liduciaires, composés exclusivement en vignettes typogra- 
phiques, et imprimés en plusieurs teintes. De chacune des 
pnges de cet ouvrage, unique en son genre, se dégagent de 
précieux enseignements, et des indications aussi curieuses que 
pratiques. Ces vignettes, d'un dessin et d'une facture profon- 
dément artistiques, permettent de produire à Tinfini des effets 
fort curieux de gravure. Pour s'en rendre un compte exact, i) 
faut, nous ne dirons pas parcourir les feuillets de cet album, 
mais, au contraire, s'arrêter à chaque détail afin d'en exa- 
miner, d'en surprendre, les ingénieuses combinaisons. Il a 
falhi déployer une science considérable, un art profond, une 
])ratique immense pour atteindre à un pareil résullat. Empres- 
sons-nous d'ajouter que, parmi les fondeurs, Cliarles Derriey 
fut le premier qui déploya un tel talent pour adapter à ce genre 
de travaux des vignettes typographiques dont la précision es! 
absolument mathématique. Cet album, où tous les genres ont 
leur place, est devenu l'une des plus grandes et plus belles 
expressions des connaissances typographiques. 

Différents autres procédés sont employés pour obtenir des 
fonds de garantie. Nous dirons quelques mots de ceux d'entre 
eux dont l'usage n'est pas fi'é((uent, mais, cependant, dont on 
peut tirer parti en certains cas. 

Impression sur bois. — Prenant une planche ou morceair 
de bois, chêne, frêne, érable, noyer, châtaignier, etc., en un 
mot un bois aux veines apparentes et bizarrement accidentées, 
on en rabote toutes les faces pour en faire un bloc bien 
dressé. Ce bloc, dont la surface destinée à l'impression doit 
être bien plane, peut servir à un tirage typographique, soit en 
imprimant directement sur le bois, soit en obtenant une 
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reproduction galvanoplaslique. De toute façon, le veinage Ju 
bois apparaîtra sur le papier dans ses moindres détails. 

Beproditction iVHoffe^ mo'nve.^. — On procède de i\(h\\\ 
façons différentes pour obtenir sur zinc la reproduction d'une 
étoffe moirée. En premier lieu, on encre une plaque de zinc 
au moyen d'un rouleau typographique ou lithographique; puis, 
y appliquant avec soin, sans frottement, ni froissement, le 
morceau d'étoffe moirée destiné à former le dessin, on fait 
subir au tout une forte pression soit à la presse lithographique, 
soit à la presse typographique. La plaque de zinc se trouvant 
ainsi recouverte d'un dessin, image exacte du moirage de 
TétolTe, on la soumet au bain acidulé |)Our la faire mordre, et 
produire un relief suffisant à Timpression. On peut imprimer 
directement sur la |)laque de zinc, ou bien, si Ton désire 
garder ce type intact, on en fait un galvano. 

Un morceau de tissu à trame, de la dentelle môme, peu- 
vent également donner une impression analogue. Inutile 
d'ajouter ipie, dans ce dernier cas, l'opération doit être menée 
avec beaucoup d'attention, afin de ne pas romi>re et déchirer 
la dentelle. 

La seconde manière de |)rocéder consiste à étendre bien à 
plat l'étoffe, le moirage en dehors, sur une surface bien unie, 
soit un bloc en bois, en jdomb, en fer, et de l'y assujettir à 
Taide de pointes, griffes ou punaises, de façcm que l'étoffe soit 
très tendue. Après «juoi, passant à jdusieurs reprises et très 
doucement un rouleau chargé d'encre, on couvre le moirage 
d'une très mince couche d'encre. Ainsi préparée, on fait 
subir à Téloffe une forte pression contre untî pla(|ue de zinc 
bien dégraissée et finement grenèe. Le moirage se reproduit 
avec la plus exacte fidélité sur le zinc, i\y\on soumet ensuite à 
la morsure de l'acide. 

La reproduction sur zinc de dessins pour fonds devient 
élémentaire avec remi)loi de la photographie et du procédé 
au bitume de Judée. La |>rati<iue et Texpérience fournissent, 
du reste, beaucoup de moyens et de méthodes facilitant la 
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romposilion de fonds de siirelé. Nous, examinerons rapide- 
ment les principaux d'entre eux qui prennent des noms diffé- 
rents. 

Procédés cryptographifiues. — Précédemment, nous 
avons indiqué la découverte de M. Scldumberger portant 
sur la facilité de reconnaître immédiatement l'identité des 
valeurs fiduciaires. Ce chimiste a reporté ses études et 
ses recherches sur Temploi d'encres susceptibles de donner 
des réactions colorées sous l'action de certains réactifs 
chimiques. M. Scldumberger a soumis la base de ses procédés 
à la Société d'Encouragement pour l'Industrie nationale, et 
le rapport fait sur cette découverte scientifique indique les 
m(»yens que l'inventeur oppose aux falsificateurs de titres. 

Il suffit d'imprimer une partie ou simplement une vignette 
d'un titre avec une encre composée d'éléments chimiques 
<léterminés pour reconnaître instantanément, au toucher d'un 
autre élément chimique, la fraude flagrante. 

Ainsi, une encre noire contenant delà phlaléine du phénol 
étant touchée au pinceau avec de l'ammoniaque ai)paraîtrait 
un instant colorée en rose, coloration disparaissant aussitôt par 
Tévaporation de l'ammoniaque. 

Sur un titre imprimé en bleu au cobalt mêlé de manganèse, 
un fraudeur voulant em|)loyer du chlore pour altérer le titre 
déterminerait une coloration brune persistante. 

D'autre part, des numéros imprimés avec une encre grasse 
au noir de fumée mêlée d'alizarine, se trouvant effacés avec 
un alcali, deviennent rougeàlres sous la main du faussaire 
et restent ainsi colorés. 

M. Schlumberger indique également pour les timbres-poste 
le papier imprégné d'acide pyrogallique et l'impression en 
bleu de Prusse. Les alcalis employés pour effacer les oblitéra- 
lions feraient apparaître une coloration brune. 

D'autres moyens sont indiqués par l'inventeur pour déjouer 
la falsification des valeurs fiduciaires, tels que l'emploi du 
rouge de benzile, qui se noircit au chlore et aux acides; celui 
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(lu violet d'aniline mélangé de sulfate de fec aromoniacal r>l 
de prussiale de potasse donnant sous l'action des acides une 
coloration bleue indélébile. 



Marhlfalypit d» Inm» lonn. 

Ki'i. 90. — Impressions sclénolypiqnes. 


On lo voit, les iirocèdés de M. Scblunibeiger devienneiil 
IHÙcieux pour les sociétés financières, qui ont le plus grand 
inlérêl à les mellrc en pratique, mais, avec le temps, ne faut- 
il |)ns craindre l'inefficirilé du procéda? 
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Impressions dites sélénot y piques. — Ce genre d'impres- 
sions pourrait se prêter en une certaine mesure au tirage des 
papiers fiduciaires à cause de la difficulté que rencontreraient 
Ips faussaires dans leur travail d'imitation. 

Dans le courant de Tannée 1883, un imprimeur américain, 
Earhardt, de Colombus (Ohio), fit la découverte d'un procédé 
auquel il donna le nom de chaostypie. Les clichés s'obtenaient 
en versant du métal en fusion sur des i)laques de fer ou de 
marbre froides. L'impression en différentes couleurs de ces 
clichés que l'on déplaçait après chaque tirage donnait des 
effets très particuliers qui attirèrent Tattention de beaucoup 
iKimprimeurs. Voulant approfondir ce nouveau procédé, 
M. Karl Sommer, contremaître d'une fonderie à Prague, 
trouva un procédé semblable, et quelque temps plus lanl 
M. Halauska, imprimeur à Hallein (Salzbourg), en cherchant 
à pénétrer le secret deEarhardl, inventa une méthode similaire 
consistant probablement à enduire de cire ou d'huile la plaque 
froide sur laquelle est versé le métal en fusion. D'autres essais 
mirent en évidence la owltypie ou hihoutypie^ de S. Reerl 
Johnston, et la jnarbleotypiei)\x 77îar/N'Otypie, de ia.mes Jones. 
Ces procédés, ayant entre eux la plus grande analogie, 
prennent le nom générique de sélénotypie à cause de l'im- 
pression qu'ils fournissent, impression dont l'aspect se 
rapproche beaucoup des cartes lunaires. 

On obtient les effets bizarres de la hiboutypie — ainsi 
nommée parce que les détails de l'impression affectent la 
forme de l'œil d'un hibou — , en roulant, promenant, sur 
la plaque de zinc préalablement encrée une éponge à trous 
plus ou moins gros. La plaque, soumise ensuite à l'acidula- 
tion, fournit un relief reproduisant les empreintes qu'y a 
laissées l'éponge. L'impression que donne ce relief, par sa con- 
fusion harmonieuse, défie la main du plus habile dessinateur 
ou graveur. La marbrotypie re|)ose sur le même principe ; ce 
procédé a pris son nom de l'aspect général de sa gravure qui 
rappelle beaucoup les veines du marbre. 

Enfin, pour terminer, rappelons les propriétés curieuses 
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<1p la gélatine, dont Temploi peut donner des résultats surpre- 
n:inls; les chercheurs ont une vaste carrière à exploiter sur 
co lerrain. 

DE LA SOUCHE 

La souche est la partie du titre (|ui reste attachée à la 
reliure et forme volume une fois le corps du titre déUiché 
et remis au possesseur ou titulaire de la valeur fiduciaire. 

La composition de la souche est des plus variables, mais. 
elle comporte toujours le numéro du titre même. Entre la 
souche et le corps du titre subsiste une bande de composition 
imprimée le plus souvent en lettres anglaises enlacées mutuel- 
lement et indiquant la raistm sociale delà compagnie, ou for- 
mant le nom de la société. 

Lorsqu'il s'agit de remettre le litre à la personne qui en 
devient propriétaire, on le détache de la souche, en coupant 
dans la longueur et en formant quelques circuits la bande 
dont nous parlons. C'est en rapprochant le titre de sa souche 
que Ton s'assure de l'aulhenticilé réelle du titre. Généra- 
lement, cette bande de texte est imprimée sur fond gravé ou 
guilloché. 


CORPS DU TITRE 

Le corps du litre comporte: 1" un cadre plus ou moins 
complitpié, fait de vignettes typographiques ou bien dessiné 
puis gravé sur bois, cuivre ou zinc, et imprimé sur le 
fond de sûreté aucjuel généralement on a ménagé des réserves 
correspondant aux parties lumineuses de la gravure ; 2* à 
l'inlérieur du cadre, le texte, comprenant, en tète, la firme 
lie la société ou compagnie; au-dessous, le numéro du titre 
et celui delà série, s'il y a séries; ensuite, les indications 
générales; dans le bas, les signatures : caissier, adminis- 
trateurs ou autres. 
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DES COUPONS 

Le nombre des coupons est variable; chaque coupon est 
encadré de petites vignettes, ou de fdets. Le texte comprend 
la date du payement et le numéro du litre, ainsi que le 
numéro même du coupon. Les coupons sont numérotés en 
commençant par le bas, à droite, de façon à être détachés 
un à un, selon la date et leur ordre de payement. 


IMPRESSION .'EN IDENTIQUE». 

Ce genre d'impression est ainsi nommé parce que le verso 
tiela feuille reproduit identiquement, par décah]ue, le tirage 
du recto. Afin d'obtenir une reproduction conforme et nette, 
il est nécessaire de disposer d'une manière spéciale cer- 
tains organes de la machine sur laquelle s'effectue le tirage. 
La prise d'encre doit être modifiée de telle sorte, par un 
changement d'engrenages et d'excentrique, que le preneur se 
charge d'encre une* fois seulement sur deux tours complets 
de la machine. En outre, par l'adjonction d'un très simple 
mécanisme se rattachant au cylindre de l'encrier, les rouleaux 
loucheurs se soulèvent également une fois sur deux au 
passage de la forme. D'autre part, la mise en train demande 
un soin tout particulier, car il est indispensable que la pres- 
sion soit plate et tré^s égale sur toutes les parties de la forme, 
afin que l'impression reproduite au verso de la feuille soit 
elle-même bien égale. Une fois la mise en train terminée, et 
lorsque l'ouvrier imprimeur est assuré de ne plus avoir à y 
retoucher, il la recouvre d'une moleskine bien tendue. Cette 
étoffe vernissée a pour but de reporter par décalque l'im- 
pression au verso de la feuille pendant l'impression du recto 
par la forme même. Voici donc comment s'opère le tirage. 

Lorsque la machine a été mise en marche, que l'encre est 

19 
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répartie uniformément, et en ([iiantité suffisante, sur les rou- 
leaux, et ((u'après avoir passé un certain nombre de mauvaises 
feuilles, dites dêcharyes, l'imprimeur reconnaît alors sur une 
bonne feuille qu'il peut commencer le tirage, le margeur, 
chargé de fournir le papier à la machine, passe une feuille 
chaque deux tours du cylindre de pression. De cette manière, 
au tour sans feuille la moleskine s'imprime, et au tour suivant, 
avec une feuille, la moleskine reporte par décahiue l'impres- 
sion au verso de la feuille, pendant que le recto se trouve en 
contact avec la forme. Au tour sans feuille, le preneur se charge 
d'encre ; au tour avec feuille, ce rouleau ne prend pas. De leur 
côté, les rouleaux toucheurs se soulèvent au tour sans feuille 
pour éviter l'encrage de la forme. 

Afiiique le tirage en identicjue donne un bon résultat, il est 
indispensable de changer la moleskine après un tirage de 
vingt-cinq mille exemplaires environ. La raison en est que 
cette étoile prend |)eu à peu l'empreinte de la forme, 
empreinte qui, s'ap|)rofondissant de plus en plus, devient 
une cause de défectuosité du décalque. 

Depuis plusieurs années, le tirage en identi(|ue jouit d'une 
certaine faveur et devient une sécurité de plus au point de 
vue de la falsification. Quelques imprimeurs ont pris un brevet 
pour ce genre d'impression, que chacun peut, en somme, 
pratiquer d'une manière différente, tout en obtenant le même 
résultat. Ainsi, à la place de moleskine, on peut fixer sur If 
cylindre une feuille de papier un peu fort que Ton change île 
temps à autre. D'autre part, avec une machine dite à retini- 
tion, il est facile de tirer en identique, ou toutefois de repro- 
duire, par impression directe, au verso de la feuille soit le 
numérotage, soit le texte. 
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NU-MEKOTAGE 


yumi-rotciirs ii la main. — Le iiumOmla^c se fait i'i i;t 
in;iiri nu à la macliiiie. Puiir miméroler à tu main, on se 
si'i'l de {Iciis sortes (le composteurs: l'un est le composleur 
onlinaire, à vis, l'-iuli-e esl mécanique. Avec 
le premier, on numérole *) rhiff'res hvi'x^ c'csl- 
à-dire qu'à cli;i(|ue cliangoment de diiffre il faul 
l'exlraire du com|insteur pour le remplacer [Kir 
le cliiffre suivant. 

.\vec te conijinsteur mécauiijae, le numéro- 
lape s'eiïfcliie sans iiiferruplion, les e!ian};c- 
ments de rliilTres se faisant mécaidiiuemenl. 
Chacun coiniail. certainement, ce syslême ili- 
numéroteurs, très employé dans le commerce. El 
suffit d'appuyer sur un boulon placé à l'exlré- 
milé du manche de foutil pour prorluire le 
ctiaiij^^ement de ciiifîres. Voici, du reste, la des- 
cription sommaire de ce petit appareil aussi 
simple qu'ingénieux. Le manche, ipie l'ouvrier 
saisit ;i pleine main, est traversé pur une tige à 
laquelle se trouve vissé, en dehors du manche, 
le boutfm de commande sur leiiuel se place ie , 

, ■ . rm. ai. — ,iuim:- 

pouce. L extrémité infeneure de cette tige se ri>ieurm<:c«niqae. 
relie à une pièce formant charnière et terminée 
eu griffe. Un ressort plat force la lige à remonter une fois la 
pression sur le houlonelfectuèe. Faisant corps avec le manche, 
un support en bronze soutient les molettes; ce sont de petits 
disques d'acier, de bronze ou de métal d'imprimerie, portant 
à l'entour. et en relief, les neuf chiffres, plus le zéro. 

Les molettes sont montées sur un axe transversal dont 
chai|ue extrémité repose sur le support en bronze. Leur 
nombre varie selon la quantité de chiffres ù numéroter. Il y a 
la molette des unités, ceile des dizaines, des centaines, des 
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mille, <les dizaines de mille, elc. Chacune des molettes porte 
sur le côté, à une distance calculée par rapport à chacun des 
chiffres, une espèce de cran formant rochet avec la grilTe de la 
lige. On donne le nom détoile à Tensemble de ces crans. 

A chaque coup de numérotage, la molette des unités évolue 
de façon à amener successivement chacun des chiffres à 
Tendroit où se produit Timpression, c'est-à-dire dans la ligne 
verticale par rapport à la longueur du manche. L'étoile est 
donc dis|)Osée en conséquence, et son mouvement de rotation 
lui est transmis par la griffe. Cette dernière comporte troi.< 
becs, l'un dirigeant la molette des unités, le deuxième celle 
des dizaines, le troisième bec la molette des centaines. On 
fait tourner à la main la molette des mille. Chacun des becs 
est plus court que son voisin d'environ un millimètre. C'est 
celui des unités (]ui est le plus long et celui des centaines le 
plus court. En face du chiffre 2 de la molette des unités, l'étoile 
est excentrée afin (juc la griffe commandant cette molette 
puisse descendre davantage pour donner à la griffe voisine la 
facilité de produire le mouvement de la molette des dizaines 
qui, par sa disposition, permet à la grilTe des centaines de 
faire évoluer la molette correspondante après chaque tour 
complet de celles des dizaines. 

Afin que les molettes, une fois à leur jilace, ne puissent 
retourner en arrière, entre chacune d'elles un arrêt, maintenu 
par un ressort vissé sur le support en bronze, vient appuyer 
contre le cran opposé à celui sur lequel agit la griffe. 

Pour encrer les chiffres, on se sert de tampons soit en étoffe, 
soit en matière à rouleaux. 

Numéroteur mécanique à pédale. — 11 existe différents 
systèmes de ce genre de machines dont nous plaçons un 
spécimen sous les yeux des lecteurs. 

Un léger bâti en fonte supporte la table sur laquelle on 
place la feuille à numéroter. Les disques en cuivre, portant 
les chiffres gravés, sont établis sur un axe qui monte et des- 
cend entre les côtés d'une arcade (pii domine la table. Par 
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la disposition de l'appareil, les disques peuvent être montés 

. ou démontés sclun les besoins. Ils sont mis en mouvement 

par un rochet de commando, et les chiffres se trouvent encrés 

au moyen d'un petit rouleau qui, participant au fonclionne- 



ULécanlciiic a pédale. 


ment généial, va se cliarger aulomali(|uemenl d'encre sur une 
tablette somi-circulaire placée en arriére des disques. La 
|)édale, mise en rapport par un levier articulé avec ronsemble 
(les disques, fait mouvoir de liant en bas, puis de bas en liant, 
la pièce de soutien du numéroteur propremen! dit. Afin de 
faciliter le mouvement de retour, deux forts caoulcluiucs 
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ngrafés à Taxe des ilisques, el mainleuiis [uir «les tendeurs 
contre Tarcade, font ressort. 

Numéroteun automatiques. — Le numérotage à la main 
et à la pédale laissant beaucoup à désirer sous le rapport de 
la bonne exécution et de la production, on a recours au numé- 
rotage par les châssis automatiques. Trouillet fut le premier 
qui préconisa l'appareil dont nous parlons, et dont il eut 
connaissance en Ainéri(iue. Depuis, quelques constructeurs 
y ont apporté certains perfectionnements, entre autres Charles 
Derriey, qui, en somme, a créé un mécanisme des plus 
curieux et dont la précision est vraiment remarquable. 

Le numérotage automatique permet d'obtenir sur les presses 
à bras ou mécaniques le tirage de tous les numéros d'un litro, 
action, obligation, billets de banque, de loterie, etc., et cela 
d'un seul coup. En outre, à chaque tour de presse ou de 
machiné, tous les numéros sont changés d'une façon auto- 
matique. 

Le châssis Derriey est établi tYpographi(|uement, c'est-à- 
dire que toutes ses pièces: blancs, numéroteurs, espaces, etc., 
sont établies sm points typographiques. Los numéroteurs ont 
la hauteur du caractère d'imprimerie, à moins que la grosseur 
des chiffres ne dépasse une certaine dimension, ce qui oblige 
nécessairement à augmenter le diamètre des molettes. 

Les châssis peuvent être adaptés à n'importe quel système 
de machine du moment que les numéroteurs sont de la hauteur 
du caractère, mais, lorsqu'ils sont plus hauts, il faut employer 
une machine à marbre spécial. On peut, à la rigueur, se 
servir d'une machine lithographique à marbre mobile. 

La construction d'un châssis à numéroter, dont les détails 
sont très minutieux, demande une précision absolue. Elle 
comprend les organes suivants : 

Le châssis proprement dit; 

Les tringles et les cadres de renvoi de mouvement; 

Les numéroteurs ; 

Les espaces fines, moyennes et fortes; 
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Les blancs ordinaires el spéciaux: 
Les composteurs. 

C/ifhsis. — Le châssis, dans lequel se trouve enserré tout 
le système de numérotage, est en acier; il est de la plus 
grande précision; ses qualre côtés sont parfaitement d'équerre 
entre eux. Les barres de ce châssis ont quatre centimètres de 



FiG. 9J. — Châssis. 

largeur et deux centimètres et demi d'épaisseur. Sur Tune des 
barres est solidement vissé le transmetteur du mouvement 
général. C'est une boîte en bronze dans laquelle se meut une 
tige ou buttoir quadrangulaire en acier que tend à repousser 
un ressort à boudin placé à l'intérieur de la boîte. Sur le 
buttoir sont vissés, à distance l'un de l'autre, deux bras 
venant relier une plaque intermédiaire composée de deux 
barres réunies au moyen de vis (fig. 94). Entre ces deux 
plaques entaillées en biseaux sont interposées les tringles 
destinées à communiquer le mouvement aux numéroteurs. 
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Tringles et cadres de renvoi. — Les tringles, également 
eu acier, ont quatre millimètres de diamètre ; elles sont ter- 
minées à un bout par une tête trapéziforme et, pour quelques- 
unes, par un pas de vis à l'autre. La tète se prend entre les 
deux barres de la plaque intermédiaire qui les commande. 

Les cadres de renvoi de mouvement ont pour objet de com- 
mander les numéroteurs placés trop haut sur la feuille pour 
être commandés directement. Ils sont également employés 
lorsque les numéroteurs ne se trouvent pas sur la même ligue 
verticale que ceux des coupons, mais qu'ils en sont cepen- 
dant assez rapprochés pour être un obstacle à la commande 
de ces derniers. 


o 

« 






o 

u 

o 

— ^— 

o 





o 



^w 



J'^L 




I 


Fio. l)i. — Mouvement de commando. 

Le cadre de renvoi est disposé de façon ((u'on puisse y 
adapter et y fixer les tringles de commande au moyen de 
doubles écrous. Dans ce cas, le bout des tringles est taraudé 
et s'introduit dans la barre du cadre dont une rainure occupe 
toute la longueur. A Tinlérieur du cadre, parallèlement à 
ses deux plus longues barres, se meut une glissière dans la 
longueur de laquelle est ménagée une rainure. Le «louvemeut 
de va-et-vient est transmis à celte glissière par deux tringles 
placées à chaque bout. La tête trapéziforme de ces tringles est 
prise dans la plaque de commande qui se trouve dirigée par 
le buttoir, et leur extrémité taraudée est maintenue fortement 
contre les parois de la glissière par un écrou et son contre- 
écrou. Il résulte de cette disposition que chaque mouvement 
de la plaque correspond directement à la glissière qui agit 
entre Tintervalle vide du cadre. Les tringles communi(|uant le 
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mouvcmenl au\ numcroleurs sont lî\ées sur la };IissiiTp ii 
Taide d'écrous et conlre-écroiis, de la môme façon que les 
irinnles de commande. Les cadres de renvoi se placonl, indis- 
tinctement, en n'iin|iortc quel endroit de la forme, leur siliia- 
tion dépendant delà disposition générale de la composition. 
Il y en a de différentes longueurs, dans le but de faciliter hi 
ilireclioD des mouvements. 



Sumi'ro(eurs. — .Nous |d acoiis sons les yeux ilu lecteur 
tm numéroteur com|det aMii de rendre la descriiitinu ipie nous 
en faisons plus coin[)réliensihle (lij;. 9Cl. 

L'ensemble du mécanisme repose sur un bâti ou sii[)porleu 
lironze, et présente une cerl;iiiie analogie avec celui du com- 
posteur niécani()ue dont nous avons parlé précédenimenl. Les 
organes, étant entièrement extérieurs, sont entretenus el 
nettoyés avec facilité. 

Les molettes constituent la partie la pins importante du 
numéroteur; elles sont d'une seule pièce et peuvent èlri- 
faites en acier on en alliage spécial dit bronze blanc. Les 
rhiffres sont en relief el gravés à la mtiin sur les molettes en 
acier. Ceux des molettes i-n métal sont fondus dans des 
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matrices frappées comme celles sfirvant aux caractères d'im- 
primerie, cl font corps avec la molelle mî-me. La molell»' 
en acier oiïre plus de résistance, mais, au point de vue de l;i 
régularité des cliilTres, elle ne vaut pas la molette en métal, 
4lonl tous les chilTres, aussi bien pour une moletle que pour 
l'autre, sont identiquement semblables. Il est incnntestabli* 
que la gravure faite à la main ne donne jamais des chiffres 
rigoureusement pareils. La main du graveur, même le plus 
ex|)érimenlc, ne peut répondre de ne pas commettre certains 
écarts de gravure comme forme ou comme posilion sur la 



molette. Une macliine a bien été rréée et conslniile dans le but 
de tracer sur la molette brute, à l'aide de poinçons en acier, 
les Chiffres que le graveurdoitmellre en relief, mais, malgré la 
]irécision de cet appareil, le tracé qu'il indique est toujours 
;\\léiv en une certaine mesure par le burin du graveur. Aussi 
la perfection el la sûreté du numérotage sont-elles plus assu- 
rées avec les molettes en mêlai fondu dans des matrices dont le 
type estimmuable. Les moleltesen acier offrent, bien entendu, 
)ilus de résistance que celles en alliage, mais cet avantage 
ne compense pas absolument la différence de |iris — qui esl 
de beaucoup supérieur — et l'inconvénient qu'elles présentent 
lorsqu'il s'agit d'un numérotage sans zéros à la gauche. Du 
reste, les moleltesen acier ne résistent pas plus que celles eu 
mêlai fondu aux cIiol's d'outils, on aux chutes accidentelles. 
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L'avaiilage reste donc cerlainemeiil aux molelles fondues. 
faciJes à remplacer et moins coûteuses. 

Un axe transversal, reposant à cha(|ue extrémité sur le bàli 
en bronze, supporte les molettes qui doivent être montées 
librement sur l'axe, mais cependant sans aucun jeu, ce dont on 
s'assure en les sondant à la main les unes après les autres. 
Le nombre des molelles varie selon la quantité de chiffres à 
numéroter; chaque tranche de trois chiffres est séparée par une 
virgule fondue avec les molettes correspondantes au mille <•! 
au million. 

La molelte des unités èsl fomlue dans un moule spécial. Sur 
Tune de ses faces elle porte un petit pignon se trouvant en 
contre-bas des chiffres d'environ deux millimètres, et faisani 
corps avec la molette même. La largeur des dents de ce pignon, 
au nombre de dix, est de deux millimétrés. Sur lautn» face d(» 
la molette, une bague à peine saillante, large de un millimètre 
et demi, contourne l'orifice destiné au passage de l'axe, et se 
[>rolonge en face du chiffre 5. Ce petit appendice a pour but de 
faire tourner la molette des dizaines. Toul(»s les autres molettes 
sont bien munies également d'une espèce de pignon, ou étoile, 
mais l'épaisseur en est réduite selon Tespncement (jue doivent 
avoir les chiffres entre eux. 

Nous .avons vu précédemment que le numérotage se fait 
parfois avec des zéros devant (0,000,213) ; dans ce cas, le zéro 
de chaque molette est indispensable; mais souvent aussi le 
numérotage a lieu sans zéros devant ( 215 ); la suppres- 
sion du zéro des molettes devient alors nécessaire. 11 se pré- 
sente en cette occurrence une opération de montage don! nous 
parlerons plus loin. 

Mécanisme des molettes. — L'axe en acier, supportant le 
jeu de molettes, est situé dans la partie supérieure du bàli en 
bronze. Il y est maintenu à chaiiue bout par une petite vis en 
acier qui pénétre dans chacun des bras du bâti. Une espèce 
d'étrier, également en acier, vient embrasser le jeu de molettes 
en prenant comme point d'appui et d'évolution l'axe même des 
molettes. Du côté de celle des unités, la branche de 
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Trlrier supporte le mouvement <le commande. C'est, d'abord, 
une tige qui, se prolongeant en passant par une échancrure 
longitudinale pratiquée dans le bâti, vient saillir en dehors de 
(|uelques millimètres. D'autre part, à rinlérieur du bâti, un 
(•li(|uel vissé sur la même branche produit par engrènemenl la 
rotation de la première molette. Un petit ressort plat fixé en 
haut de la branche réagit contre une goupille qui est atte- 
nante au cliquet. 

L autre branche de Télrier est engagée dans l'axe du cùlé 
o()|)osé à la commande, à proximité du bâti. Afin de faciliter 
le mouvement de Tétrier, et pour éviter le frottement contre le 
bali, on interpose entre les deux une très mince virole en laiton. 
Enfin, r(»space restant vacant entre la dernière molette et 
cette brandie de l'élrier est occupé par une série de viroles en 
cuivre plus ou moins larges, et en quantité suffisante, pour 
presser les molettes les unes contre les autres, n'empêchant 
|)as néanmoins leur rotation naturelle, qui doit se faire sans 
effort ni frottement. Directement sous les molettes, et parallèle- 
ment, un deuxième axe sert de support à de petites roues 
d'engrenage venant s'encastrer entre les molettes pour engrener 
av(»c leur pignon, de manière à transmettre le mouvement de 
rotation. A part celle des unités, chacune des molettes pos- 
sède sa roue d'engrenage. Cependant, lorsque la quantité 
des numéroteurs contenus dans la forme dépasse une certaine 
moy(»nne, on sup|)rime la nme à partir des quatre premiers 
chiffres, dans le but d'épargner au mécanisme général une trop 
grande fatigue. En effet, au changement des cinq chiffres à la 
fois, il se produit dans tous les organes un effort assez consi- 
dérable que l'on peut parfaitement éviter en opérant à la main. 
L'écartement entre chaque roue est obtenu au moyen de 
viroles en cuivre enfilées sur l'axe. 

Enfin, le mouvement des molettes est retenu en avant, dans 
le wsens opposé à la poussée, par des arrêts formant cliquet el 
sur lesquels agit un ressort d'acier en forme de peigne. Les 
arrêts sont passés sur un troisième axe vissé dans la partie» 
inférieure du bâti en bronze, leur écartement respectif est 
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déterminé à l'aide de viroles en laiton. Quant au ressort- 
peigne, deux vis rassujetlissenl contre le bord du bâti. 

Mouvement général du numéroteur. — En faisant opérer 
un mouvement de va-et-vient à la tige de commande traver- 
sant le bâti et venant présenter son extrémité à l'extérieur, 
on produit, par l'encliquetage intérieur, la rotation saccadée 
de la première molette, celle des unités ; chaque chiffre vient 
successivement prendre sa place dans la partie supérieure et 
sur une ligne horizontale. A chaque mouvement de la tige, un 
chiffre en remplace un autre, et, lorsque les neuf chiffres des 
unités sont passés, au moment même où le zéro vient nMU- 
placer le 9, le chiffre 5 se trouve alors en dessous, ainsi que 
l'appendice voisin. Dans cette position, l'appendice appuie 
sur l'une des dents de la roue appartenant à la molette dos 
dizaines; le mouvement se continuant, la roue se trouve 
entraînée et communique ainsi sa rotation à la molette des 
dizaines avec laquelle elle engrène. On comprend, d'après ces 
explications, qu'à chaque tour de la molette des unités il se 
produise un changement de chiffre à la molette des dizaines. 
Il faudra donc dix tours de la molette des unités pour faire; 
tourner dix fois celle des dizaines et arriver ainsi à la première 
centaine. A chaque tour, la molette des dizaines fera évoluer 
celle des centaines d'un chiffre. Après dix tours de la molette 
des centaines, celle des mille se trouvera entraînée d'un 
chiffre, et ainsi de suite: après dix tours complets, la molette 
des mille agira sur celle des dizaines de mille. 11 en sera de 
même pour les centaines de mille et les millions. 

Maintenant que nous connaissons dans tous ses détails le 
mécanisme propre au numéroteur, nous allons examiner les 
organes qui le mettent en action et qui sont introduits direc- 
tement dans la forme. 

Des blancs du châssis. — Les numérotiMU's sont séparés 
entre eux par des pièces de métal, plomb d'imprimerie, zinc 
ou cuivre, qui déterminent les blancs et permettent de h»s 
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plafcr ;i l'eiHlroit exact qu'ils doivent occiiiier tians la forme 
[(our proiluiic leur impression sur la feuille. Charles Derriey 
a éUilili son système de blancs sur dix points, c'esl-à-dire 
que toutes les combinaisons sont facilement réalisables en 
comptant les distances entre chaque numéroteur par points 
typographiques, et en se basant sur le système décimal. Les 
lecteurs savent ce i|u'on entend par puint ti/pograpfài/tœ, 
nous n'y reviendrons pas; nous nous contenterons de faire 
remarquer que les typographes comptent depuis de longues 
années par six et ilouze points, loul le système ty|iograpbique 
reposant sur celte donnée. 



Les blancs ne jouent, il est vrai, qu'un rôle accessoire dans 
le mécanisme du numérolaj;e, mais ils sont cependant indis- 
pensables pour la composition du châssis. Leur disposition 
dans la forme demande le plus grand soin et la [ilns minu- 
tieuse attention, sous peine, sinon d'échouer, du moins ib- 
rencontrer des difficultés e! des inconvénients dans le 
fonclionnemcnt général. Le moin{lre frottement, le plus pelil 
arrêt, suflisent parfois pour mettre empêchement, d'une 
manière complète, au mouvement des' numéroteurs. 

Nous diviserons les blancs en quatre groupes : les ait/ex. 
les espaces, les inlerUf/nes et les bht>i ou linyols. 

La cage est une pièce on plomb de 21.'i milliméliTs de 
li.iuteur, \'.y millimètres de largeur et 20 millimètres de lon- 
gueur. Sa dénomination en indiijue ta forme; du reste, la 
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ligure 97 donne une idée complète de son ensemble. Des six 
faces de celle i)iêce, deux côtés sont éliminés par révidomeiU 
inlérieur; en outre, deux des faces parallèles qui restent sont 
encocliées de façon qu'une tringit* conductrice puisse y jouer 
lihrnmeni en traversant la cape de part en pari. A l'intérieur 


Kio. il8. — Kspace. 




de la Ciijje, repose sur le fond un goujun en acier trempé, 
dans l'alvéole dtmuel s'emlioile l'extrémité de la tige de 
commande du numénileur. Ce goujon est traversé |iar la 
tringle conductrict^ sur laquelle une vis à tète carrée le lïxe 
solidement; il est dirigé par la tringle et se meut dans laçage 
en oommuniquan! le mouvement au numéroteur. 



Les espaces sont lines, moyennes ou furies, de diverses 
formes et de iliiïérentes longueurs, selon la grandeur des numé- 
ruleurs. Elles ont comme épaisseur de un à dix points, ce qui 
|)ermet ainsi de dislancer à volonté les numéroteurs. Les 
, espaces sont disposées de façon à pouvoir laisser circuler 
librement la [ringle de commande des numéroteurs. Les unes 
sont encoohées en forme de pont, les autres alTeclenl une 
découpure pnriiculière que nous reproduisons, ligure 9S. 
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Les espaces fines sont en zinc et en cuivre, leur épaisseur 
est (le un, deux et quatre points typogr.iphi(|ues ; les espaces 
moyennes sont intermédiaires et graduées par points; les 
espaces fortes établissent la transition entre !cs lingots. 

Les interlignes sont des lames de plomb ou de zinc qui 
servent à justifier les lingots et les autres parties de la forme m- 
se trouvant pas en contact avec les numéroteurs ou les tringles. 



Nous donnons un aperçu de la collection des blocs ou 
lingots qui, tous, sont en |domb et éLiblis sur le système 
ilir poinls. La fonte en est d'une précision mathématique. 



Kio. 101. — Ua%iA » guutlière. 

Les lingots ont pour objet de garnir les blancs de la forme 
lout en laissant un passage libre aux tringles qui actionnent 
les numéroteurs ou les cadres de renvoi. Afin rie faciliter, en 
la sinipliliant, la composition de la forme, et pour ne pas 
obliger à assembler une trop grande quantité de pièces, on 
encadre les tringles à l'intérieur de lingots étroits, dans la 
longueur desquels est pratiquée une gorge ou gouttière 
destinée au passage de la tringle (fig. 101). 

CnmpoKteni's. — Les composteurs sont de petits cadres en 
bronze que l'on insère dans la composition. Ils reçoivent les 
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lettres ou chiiïres servant d'indications qui ne sont sujettes à 
changements qu'à certains intervalles, changements qui se 
Tout à la main. 

Composition du châssis. — La persoime chargée dé la 
composition du châssis doit avoir une certaine habitude de ce 
travail, qui demande un soin très minutieux et une grande 
attention. Le moindre frottement d'une tringle, un peu de 
gauche dans l'ensemble de la composition, un manque de 
justification, un numéroteur mal monté, mal graissé, le plus 
petit arrêt dans le fonctionnement des cadres de renvoi, sont 
autant de causes d'insuccès. 

De son côté, le créateur du dessin du titre doit tenir 
compte dans la disposition générale de l'emplacement que 
doivent occuper les numéroteurs. 

Les coupons étant, le plus souvent, de dimensions assez 
restreintes, et chaque numéroteur exigeant pour son fonction- 
nement un emplacement déterminé, il est indispensable que 
chacun des coupons offre au moins la même surface que celle 
occupée par son numéroteur. II est même important que le 
coupon ait comme hauteur minimum cinq points de plus que 
le numéroteur. 


TABLEAU DES SURFACES 

OCCl'PÉBS PAR LES NUMÉROTKURS HAUTEUR DU CARACTÈRK 
N** 1. — PETITS TRAVAUX 

Mesures en milHiuùtres 15 sur 45 

— points typographiques iO sur 120 

N° 2. — COUPONS 
Mesures en minimètres 19 sur 40 

— points typographiques 50 sur i 44 

N** 3. — TITRE ou SOUCHE 

Mesures eu iniUimètres 38 sur (34 

— points typographiques 100 sur 170 

20 
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TABLEAU DES SURFACES 

OCCUPÉES PAR LES NUMÉROTEURS PLUS HAUTS QUE LE CARACTÈRE 
ET NÉCESSITANT UN DOUBLE MARBRE 


DÉSIGNATION 


No 4 
No 3 

No 6 
No 7 


HAUTEUR 


En points 


100 
100 
100 
160 


Eu millimètres 


37,îi 
37,5 
37,5 
60,0 


SURFACE MINIMUM DU COUPON 


En points 
typographiques 


54 Eur 150 
80 sur 115 
140 sur 230 
Variable 


En millimètres 


20,25 sur 55,25 

30,00 sur 68,00 

52,00 sur 86,50 

Variable 


La première opération qui se présente est de prendre une 
épreuve du titre, faite sur papier fort, et de la découper aux 
endroits exacts du numérotage. Cette épreuve, ainsi découpée 
et posée sur le châssis, recto en dessous, indique la place 
respective de chacun des numéroteurs devant être intercalés 
dans la forme. 

Après avoir légèrement graissé le châssis projirement dil, 
on le place sur un marbre et Ton détermine au moyen de 
répreuve découpée la prise de la feuille par les pinces de la 
machine sur laquelle doit être installé le châssis automatique. 
Généralement, sur la barre du châssis correspondant au côté 
du buttoir, la prise est indiquée par un trait ou un coup de 
pointeau, fait au préalable par l'ouvrier chargé du fonctionne- 
ment de la machine. 

Pour rendre nos explications plus claires, nous supposerons 
avoir a établir le numérotage d'un titre comprenant le numéro 
de la souche, celui du titre, celui de la série, et cinquante 
coupons, dont dix en hauteur et cinq en largeur. 

Nous supposerons, également, que le format du titre nous 
oblige à employer un cadre de renvoi. 

Ici se place une indication importante qui fera l'objet d'un 
paragraphe spécial pour ne laisser subsister aucune lacune. 
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La position des numéroteurs par rapport à la machine sur 
laquelle est installé le châssis automatique peut être parallèle 
ou perpendiculaire à Taxe du cylindre d'impression. L'une et 
l'autre de ces dispositions différentes dépendent du sens dans 
lequel s'effectue le tirage du texte et, naturellement, de la 
situation des pointures sur la feuille. 

La disposition parallèle présente un certain inconvénient 
qui, cependant, est peu fréquent dans la pratique. L'impression 
ayant lieu dans le sens de la rotation des molettes, celles-ci, 
par le choc des rouleaux ou du cylindre de pression, peuvent 
tourner sur elles-mêmes et avancer ainsi d'un chiffre avant le 



Fio. 102. — Mécanisme de commande pour le numérotage perpendiculaire. 

changement produit par le mécanisme. Nous le répétons, cet 
inconvénient est très rare, mais cependant on le prend comme 
prétexte pour donner la préférence à la disposition perpendi- 
culaire, où la rotation accidentelle d'une molette devient 
impossible. 

Le mécanisme de commande est établi pour chacun des cas 
et s'applique indistinctement sur le côté du châssis ou en 
avant, selon le genre de numérotage. 

Nous avons donné la description du mécanisme de com- 
mande pour le numérotage dit perpendiculaire, disposé sur le 
côté du châssis. Celui employé pour le numérotage parallèle 
s'installe en avant, contigu à la table à encre de la machine. 

La figure 102 en donne un aperçu général. Sur le buttoir se 
trouve fixé au moyen d'écrous un mouvement à genouillère. 

Quant au numérotage oblique, il est rarement appliqué, et 
consiste à placer les numéroteurs dans la forme de façon qu'ils 
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soient obliques par rapport aux bords de la feuille; il s'obtient 
à l'aide d'un mécanisme nommé renvoi de sonnette (lifî. 103). 
Le numérotage d'équerre est assez fréquemment employé. 
Le mouvemenl de la tringle conductrice est transmis aux 
numéroteurs placés perpendiculairement à tous les autres au 
moyen de renvois de sonnette. Ce mécanisme se compose d'un 
cube en bronze sur lequel est maintenu librement, à l'aide 
d'ane vis à tête ronde, une pièce en acier terminée à angle 
droit par deux letons. Chaque teton est pris dans l'alvéole d'un 
goujon en acier placé au préalable dans une cage ordinaire. 



Fiu. 103. — Keavoi de sonnette. 

Le mouvement de ce mécanisme est facile à saisir : la tringle 
de commande, traversant l'un des goujons, par son action sur 
le renvoi de sonnette, produit le mouvement perpendiculaire 
de la tringle des numéroteurs. 

Poursuivons les explications concernant le montage du châs- 
sis. La partie supérieure de la plaque de commande ayant été 
dévissée, on la sépare afin d'introduire dans la rainure prati- 
quée au long de la partie inférieure la tète trapéziforme des 
diiTérentes tringles conductrices. Dans le cas qui nous occupe, 
on établit à chaque bout de la pla<iue de commande une 
tringle suffisamment longue |»uur rejoindre le cadre de renvoi 
et établir une communication directe entre les deux organes du 
mouvement général. On dispose ensuite dans la même rainure 
les cinq tringles conductrices des numéroteurs, en les mettant 
à peu près à leur place respective. Il faut avoir soin, lorsque 
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l«a partie supérieure a été remise en place, de ne pas serrer à 
fond les quatre vis la fixant sur la partie inférieure, afin d avoir 
la facilité de glisser sans force les tringles au moment où Ton 
doit placer exactement les numéroteurs. 

Sur chacune des cinq tringles on enfile dix goujons en acier, 
après avoir toutefois eu la précaution de graisser légèrement 
la tringle et de desserrer les vis à tête carrée des goujons à 
l'aide d'une clé spéciale. Chaque goujon est ensuite introduit 
dans une cage, où, par le fait, la tringle se trouve enclavée. 
Enfin, les cinquante numéroteurs des coupons sont disposés au 
long des tringles, par colonnes de dix, leur tige de commande 
reposant dans Talvéole du goujon en acier. Les numéroteurs 
sont séparés entre eux par les espaces, leur distance respec- 
tive de chiffre à chiffre étant indiquée par la feuille découpée. 
Cette dernière sert également à distancer les numéroteurs dans 
le sens de la longueur; ce sont alors des interlignes qui éta- 
blissent les distances. Une fois les numéroteurs en place, à 
Taide de lingots pontés, les tringles sont recouvertes entière- 
ment, sans, cependant, qu'il se produise le moindre frottement 
contre le plomb. Les vides de la forme -sont alors garnis et 
comblés par des lingots de diverses dimensions, jusqu'à ce que 
les numéroteurs se trouvent parfaitement enclavés et soigneu- 
sement justifiés dans tous les sens. Il est bon que les tringles 
actionnant le cadre de renvoi se meuvent dans toute leur lon- 
gueur à l'intérieur des lingots à gorge. 

Une fois la partie de la forme comprenant les numéroteurs 
de coupons en bon état, on procède à l'installation du numéro- 
teur du titre et de celui de la série, tous deux actionnés par le 
cadre de renvoi. A Taide de la feuille découpée on place les 
numéroteurs à gros chiffres. Chaque tringle conductrice est 
introduite dans le cadre de renvoi ; leur longueur dépend de la 
distance de ce dernier au numéroteur. Les deux bouts sont 
taraudés; l'un est pris dans le cadre de renvoi et s'y trouve 
maintenu par deux écrous; l'autre se visse dans le goujon 
d'acier, qui est taraudé intérieurement à celte intention. La 
cage des numéroteurs à gros chiffres est en bronze. 
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Lorsque les numéroteurs du titre et de la série sont en place, 
on installe de la même manière celui de la souche et Ton 
remplit les vides par des lingots. 

II est de la plus grande importance que la justification du 
châssis soit absolument parfaite ; toutes les pièces et parties 
de la forme doivent ne former qu'un tout homogène, sans 
solution de continuité. Les tringles seules, dans ces conditions, 
seront mises en mouvement, tout le reste de la forme restant 
immobile. 

La composition étant terminée, on procède au serrage de la 
forme à l'aide d'une clé spéciale s'adaptant à la tête pentago- 
nale des vis de serrage. Il est nécessaire de serrer carrément^ 
c'est-à-dire commencer par les vis du fond en alternant d'un 
côté à l'autre, et en serrant successivement, sans forcer, une 
vis après l'autre. 

Pour se rendre compte de l'état général de la justification, 
on soulève quelque peu le châssis, en lui communiquant de 
légères secousses contre le marbre. Le manque de justification 
se traduit par la descente au-dessous du niveau général des 
lingots mal justifiés. On y remédie en replaçant le châssis sur 
le marbre, et, après avoir desserré la forme, on ajoute des 
interlignes là où le manque de justification s'est produit. 

Mue sous presse. — N'importe quelle machine, en blanc 
ou en retiration, peut servir au numérotage avec les numéro- 
teurs ayant la hauteur du caractère. Mais, du moment où le 
numérotage est exécuté avec gros chiffres, c'est-à-dire avec 
des numéroteurs dépassant la hauteur normale du caractère, la 
machine doit être munie d'un double marbre. Le double marbre 
est une plaque de fonte parfaitement dressée et rodée s'adap- 
tant au marbre proprement dit, dont il a la même longueur et la 
même largeur. Dans ce cas, le marbre se trouve en contre-bas, 
et l'épaisseur du double marbre correspond exactement à la 
différence existant entre les numéroteurs à gros chiffres et la 
hauteur du caractère. 

Par sa disposition, la machine lilhographiciue, dont le marbre 
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est mobile, permet l'adaptation facile à tous les types de numé- 
roteurs sans aucun changement de pièces ou organes. 

De son côté, la machine à deux couleurs devient un auxiliaire 
précieux pour le numérotage, lorsqu'il s'agit surtout de tirages 
à grand nombre. On peut y imprimer à la fois et le texte et les 
numéros. Le châssis s'installant sur le marbre de la machine, 
quelle qu'elle soit; il participe nécessairement à son mouve- 
ment de va-et-vient. 

Le changement de chiffres a lieu au moment où le marbre 
arrive à fin de course. Dans cette position du marbre, la tige 
latérale du châssis automatique, à laquelle nous avons donné 
le nom de buttoir, vient présenter son extrémité devant une 
tète de vis formant butée. Par un contact rapide, la tige se 
trouve poussée en avant et, ainsi que nous 1 avons indiqué 
précédemment, tout le mécanisme entre en fonction pour 
produire l'évolution de toutes les molettes de la forme, qui, 
tournant sur elles-mêmes, présentent à l'impression le chiffre 
suivant. La tête de la butée est perforée de deux orifices dans 
lesquels peut pénétrer le bout d'une broche. Quant au pas de 
vis, il se trouve pris dans un manchon fixé au bâti môme de 
la machine, en contre-bas du marbre. 

Le réglage de la butée est des plus simples, mais il demande 
une grande attention ; un excès de poussée communiquée à la 
tringle latérale peut déterminer la rupture du mécanisme. On 
procède de la manière suivante : à l'aide de la broche, on 
visse d'abord la butée jusqu'à ce que la tête soit reculée 
contre le manchon. Puis, on amène doucement le marbre à 
bout de course. Dans cette position, on avance la tête delà 
vis contre l'extrémité de la tringle latérale, puis on recule 
peu à peu le marbre en continuant à avancer la tête de la 
vis d'une quantité égale à la course de la tringle latérale 
nécessaire au fonctionnement des numéroteurs. 

Cette opération doit être faite avec beaucoup de soin ; il est 
de plus utile, avant tout, de déterminer par un trait sur la 
tringle latérale elle-même la course maximum qu'exige le 
fonctionnement parfait des molettes. 
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Arrêt du numérotage. — Comme il est nécessaire pendant 
le tirage de pouvoir suspendre le numérotage sans arrêter la 
marche de la machine, on a mis la butée en communication 
avec un enclenchement fonctionnant au pied, et installé à 
proximité du margeur. Ce mouvement d'enclenchement est 
ainsi construit : un petit arbre vertical , placé en dehors du 
bâti, au-dessus du marchepied du margeur, supporte dans 
sa partie basse une pédale, au-dessous de laquelle une em- 
base sert d'arrêt à un ressort à boudin entourant Tarbre. 
Celui-ci, à peu près au milieu de sa longueur, est muni 
d'une espèce de bouton peu saillant dirigé vers le bâti de la 
machine. A cette même place, entre l'arbre et le bâti, une 
pièce plate, dite jambière^ terminée en spatule arrondie, 
s'allonge horizontalement, de façon à se trouver en communi- 
cation directe avec la jambe du margeur. En face du bouton, 
la jambière est creusée d'un trou rond ayant pour diamètre 
celui du susdit bouton qui doit y pénétrer lorsque le margeur, 
appuyant le pied sur la pédale, fait descendre l'arbre, amenant 
ainsi le bouton devant l'orifice de la jambière. Un ressort à 
boudin, placé entre cette dernière et le bâti de la machine, 
produit l'enclenchement. Dans cette position, le ressort à bou- 
din de l'arbre se trouve comprimé par l'embase; mais au 
moment où le margeur, d'un mouvement de jambe, déclen- 
che le mécanisme, le ressort de chasse fait remonter l'arbre, 
qui reprend alors sa position première. Le déclenchement 
est mis en rapport avec la butée par l'intermédiaire d'un 
axe horizontal établi à la partie supérieure du bâti. Il résulte 
de la disposition générale de ce mécanisme le mouvement 
d'avance ou de recul de la butée, qui, selon sa position par 
rapport à la tringle latérale du châssis, donne ou refuse le 
contact nécessaire au changement de chiffres des numéroteurs. 

Nettoyage et graissage des numéroteurs. — Les numéro- 
teurs ne fonctionneront convenablement qu'à la condition 
expresse d'être propres, bien graissés, et que la tige de com- 
mande soit exactement en place. 
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Lorsque les numéroteurs sont neufs, il suffit de les graisser 
avant de les mettre en place; mais s'ils ont été encrés, ou 
s'ils ont fourni un tirage quelconque, il est nécessaire de les 
nettoyer. Sans cette précaution élémentaire, mais absolument 
indispensable au bon fonctionnement des molettes, le numé- 
rotage devient impossible, sinon défectueux. Il ne faut pas 
attendre que les numéroteurs fonctionnent mal pour penser 
au graissage; on doit, au contraire, s'y prendre à l'avance et 
ne pas rester plus d'une huitaine de jours sans procéder au 
nettoyage général du châssis automatique, qui se pratique de 
la manière suivante. Les numéroteurs sont plongés un à un 
dans une cuve plate contenant de la benzine en quantité suf- 
fisante pour que le liquide recouvre et baigne complètement 
les molettes. Après vingt-quatre heures d'immersion, les 
numéroteurs sont sortis du bain pour être placés dans une 
seconde cuve pleine de benzine propre. On les y laisse égale- 
ment vingt-quatre heures, puis on les met sécher à l'air. 
L'emploi d'une brosse quelconque, même très douce, doit 
être absolument repoussé, le mécanisme pouvant se trouver 
gêné et paralysé par l'intrusion dans ses organes de poils ou 
de crins enlevés de la brosse. 

Le graissage des numéroteurs doit être fait avec de l'huile 
fine d'horlogerie, et en se servant d'une petite lame de zinc ou 
de cuivre pouvant passer entre les molettes. L'emploi du 
pinceau présente le môme inconvénient que celui de la brosse 
et offre en outre le désagrément découvrir d'huile les chiffres, 
cause de longueur au moment du tirage. Versant une petite 
<|uantité d'huile dans un godet, ou tout autre récipient de capa- 
cité minime, on y trempe la lame de métal afin de recueillir 
un peu d'huile que Ton introduit tour à tour entre chacune 
des molettes ; on lubrifie également le pignon et le mécanisme 
de commande. Lorsque les numéroteurs ont été remis en place 
dans la forme, on laisse tomber une goutte sur chaque lige de 
commande. On graisse également la tringle latérale en la 
faisant jouer plusieurs fois dans sa coulisse. Après avoir 
desserré la vis de chacune des bielles de la plaque de com- 
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mande, ainsi que celles des renvois de sonnette, on laisse 
tomber une goutte d'huile sur chaque articulation ; puis, 
toutes les vis ayant été serrées à fond, on fait mouvoir à la 
main, et à plusieurs reprises, la tringle latérale, ou bultoir, 
pour s'assurer du fonctionnement général, et aussi afin de 
faire pénétrer Thuile dans toutes les parties du mécanisme. 
Au préalable, il faut avoir soin de serrer la forme et de fixer 
les goujons sur les tringles. En serrant les vis des goujons, 
au moyen d*une clé à manche, on agira sans forcer pour ne 
pas rompre la tète carrée des vis, qui sont en acier trempé et, 
par le fait, de nature cassante. Avant de serrer la vis d'un 
goujon, il est nécessaire, à Y a.\de d'un pied-de-biche en cuivre, 
de pousser le goujon vers la commande, et de le maintenir 
dans cette position en serrant lavis. Celte précaution est d'une 
très grande importance quant au fonctionnement des molettes. 
Il faut que le goujon communique à la tige du numéroteur 
la course suffisante pour produire chaque évolution de la 
molette des unités, qui, elle, transmet le mouvement aux autres 
molettes du même numéroteur. 

Quand les numéroteurs sont en place dans la forme et que 
celle-ci est serrée, s'il s'agit d*un changement de chiffres à la 
main, il faut avant tout introduire une réglette de six ou neuf 
points entre la barre du châssis et la plaque de commande. 
Cette mesure a pour objet de dégager le pignon, qui n'est plus 
alors maintenu par le cliquet. Sans cette précaution impor- 
tante, le mécanisme des numéroteurs risque fort d'être inuti- 
lisé. Pour faire tourner les molettes et les amener aux chiffres 
voulus, on se sert d'un petit morceau de buffle ou de bois dur. 
Il serait nuisible d'employer un outil de métal dont le contact 
pourrait détériorer les molettes. 

Remplacement des molettes. — Le remplacement des 
molettes usées ou détériorées est fort simple et ne nécessite 
pas la présence d*un ouvrier spécial. Avec du soin et un peu 
de pratique, il est facile à une personne ayant quelque habi- 
tude de la mécanique de changorlos molettes des numéroteurs. 
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On desserre d'abord les deux vis qui maintiennent Taxe des 
molettes à Tintérieur du bâti de bronze ; puis, à Taide d*un 
bout de bois, on pousse peu à peu Taxe du côté opposé de la 
commande, de façon à sortir librement les viroles, et ensuite 
les molettes à remplacer. Lorsque le changement est effectué, 
on replace les viroles, mais avant d'assujettir Taxe il est bon 
de sonder légèrement, du bout des doigts, l'ensemble des 
molettes pour s'assurer qu'il n'existe aucune gêne dans leur 
mouvement de rotation. Le moindre frottement de deux 
molettes voisines empêcherait tout changement de chiffre, 
et ce frottement peut être le résultat d'un excès de serrage 
des viroles. D'autre part, il est indispensable que le jeu néces- 
saire au bon fonctionnement des molettes ne soit pas exagéré, 
afin d'éviter l'introduction des ressorts d'arrêt entre chacune 
d'elles. Ce serait là une cause de complet désarroi dans le 
numérotage pendant l'impression. 

Numérotage en identique et avec chiffres de garantie. — 
Depuis quelques années, le numérotage mécanique est entré 
dans une nouvelle voie, et chaque jour les hommes spéciaux 
font faire de nouveaux progrés à cette question, qui intéresse à 
un si haut degré les compagnies financières, industrielles et 
commerciales. Pour rendre la falsification plus difficile, on 
possède aujourd'hui le moyen d'imprimer en identique les 
numéros des titres. Nous avons vu que l'impression en iden- 
tique consiste à reproduire exactement au verso de la feuille 
le tirage du recto. Deux procédés se présentent pour obtenir 
un numérotage en identique. 

Le premier, adapté aux machines en blanc, porte sur l'appli- 
cation d'un mécanisme fort simple permettant à la butée de 
se dérober une fois sur deux. On effectue alors le tirage comme 
nous l'avons indiqué lorsque nous nous sommes occupé de 
l'impression du texte en identique. 

Le second procédé porte sur l'emploi d'une machine dite 
à retiration. Il est donc facile, en plaçant un châssis 
automatique sur chacun des marbres, et en établissant la 
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coïncidence absolument exacte entre les deux formes, c'esl- 
k-dire le registre rigoureux des chiffres du verso sur ceux du 
recto, il est donc facile, disons-nous, d'obtenir le tirage en 
identique. Inutile d'ajouter que, dans ce cas, Ton doit adapter 
à la machine une butée à chaque extrémité des bâtis, afin de 
produire le changement de chiffres à chaque fin de course des 
marbres. Ce genre d'impression demande un soin tout parti- 
culier et une attention toujours en éveil, ce dont un petit 
nombre d'ouvriers sont capables. Aussi ne devra-t-on confier 
un pareil travail qu'à des spécialistes offrant toute garantie de 
réussite et de bonne exécution. 

Quant au numérotage avec chiffres de garantie^ Timpres- 
sion se complique d'une ombre en couleur, bistre, bleu, rose, 
ocre, etc., venant border respectivement chaque chiffre. Le 
tirage est exécuté à la machine à deux couleurs au njoyen de 
deux châssis automatiques, un sur chaque marbre, naturelle- 
ment. Pour obtenir cet effet d'ombre, il suffit d'un léger écart 
de repérage en hauteur et de côté, écart ne dépassant pas 
toutefois l'épaisseur du plein des chiffres. La mise en train 
aidant, le résultat, comme impression, peut être absolument 
parfait si le travail est entre les mains d'un praticien suffi- 
samment expérimenté. 

Timbre sec. — L'estampation d'un timbre sec sur chaque 
coupon et sur le corps du titre devient une garantie de plus 
contre toute tentative de falsification. Le timbre est gravé en 
creux sur acier ; il est généralement circulaire, mais on peut 
lui donner n'importe quelle forme. 

L'apposition du timbre sec est faite soit au moyen d'un 
balancier, soit à l'aide d'une machine à imprimer. Dans le 
premier cas, le timbre doit être surmonté d'une tige permet- 
tant son maintien sur l'arbre du balancier, le type lui-même 
servant à l'estampation. Avec l'emploi de la machine typogra- 
|)hique, ce sont des reproductions galvanoplastiques du type, 
dont on compose une forme, qui, soumises à la pression du 
cylindre, produisent le relief sur le papier. 
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Le timbrage au balancier est une opération courante. Le 
plus petit commerçant possède presque toujours un timbre sec 
portant la raison sociale de sa maison. Le balancier est donc 
un appareil fort répandu sur le compte duquel il nous parait 
inutile de nous étendre longuement. C*est un arbre portant 
un pas de vis à la partie supérieure, et surmonté d'un bras 
transversal dont chaque extrémité est garnie d'une boule ou 
lentille pesante. La partie inférieure de Tarbre supporte une 
noix dans laquelle on introduit la tige du timbre qui est prise et 
maintenue soit par un écrou, soit par une goupille. Directe- 
ment sous la noix, exactement dans le centre de Tarbre, se 
trouve un support en acier, disposé pour recevoir la contrç- 
|)artie du timbre, ou simplement un morceau de cuir. La 
contre-partie du timbre est une plaque d'acier trempé sur 
la(|uelle la gravure du timbre est reproduite en relief ; ce 
relief correspond mathématiquement à la gravure en creux du 
timbre; il s'y adapte et y pénétre au moment de l'eslampation, 
repoussant ainsi la pâte du papier et produisant un gaufrage 
ineffaçable. 

La contre-partie du timbre est facile à établir avec le cuir 
en humectant celui-ci d'un peu d'huile pour l'assouplir, puis 
en timbrant dessus à plusieurs reprises sans interposer de 
papier. Quelques coups fortement appliqués, en poussant les 
boules, produisent un relief suffisant. Une fois le relief à son 
point, à Taide d'un canif on adoucit le bourrelet bordant la 
contre-partie afin que le papier, sous la pression du timbre, 
ne se fendille point à l'entour de l'estampation. 

Voici, dans la pratique, de quelle manière on opère pour 
timbrer les litres comprenant plusieurs appositions. Une 
personne s'assied devant le balancier, c'est elle qui est chargée 
de manier les feuilles sous le timbre, faisant en sorte de placer 
exactement sur la contre-partie l'endroit du litre devant rece- 
voir le coup du balancier. Une seconde personne, placée aux 
côtés de la première, fait fonctionner le balancier au moyen 
d'une courroie, ou d'une corde, dont un bout entoure soli- 
dement une des boules, et dont l'autre bout est entre ses 
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mains. Ces deux ouvriers ont besoin d'une certaine habitude 
pour combiner leurs mouvements. 

Avant de timbrer les titres, on doit avoir la précaution, 
pour éviter tout maculage, de faire quelques appositions sur 
des feuilles inutilisées, mais propres et sans impression, afin 
d'éliminer Thuile qui reste imprégnée dans le cuir, et afin de 
nettoyer complètement la surface du timbre. De même, durant 
Testampation, aussitôt qu'il y a apparence de maculage, il 
faut soumettre à la frappe du balancier des feuilles servant de 
décharge. 

Quelquefois la fraîcheur de l'impression et le délai restreint 
pour la livraison obligent d'interposer, entre le timbre et 
chaque titre, une feuille de papier pelure pour éviter le 
maculage. 

Le timbrage à la machine est plus compliqué ; il demande 
quelques connaissances techniques que nous allons indiquer. 

Avant tout, la machine sur laquelle on opère doit offrir assez 
de solidité pour supporter l'énorme pression et les chocs 
successifs du timbrage. Toute machine employée à cette opé- 
ration est rapidement mise hors de service, ou toutefois quelque 
peu endommagée. Aussi serait-il à désirer (ju'une machine 
spéciale pour ce genre de travail fût construite, on adoptant 
la pression plaie, c'est-à-dire l'emploi d'une platine et non 
d'un cylindre, et en donnant à tous les organes une résistance 
suffisante. Puisque cette machine n'existe pas pour le moment, 
occupons-nous de celle, dite en blanc, dont on se sert faute 
d'un autre système de presse mécanique. 

Le résultat du timbrage dépend entièrement de l'habil- 
lage du cylindre de pression. Et le seul moyen d'obtenir 
une estampation véritablement pratique, ainsi qu'un gaufrage 
régulier et suffisant du papier, consiste à garnir le cylindre 
d'un cuir épais et souple. La souplesse est un point très 
important, car il faut établir sur le cuir la contre-partie du 
timbre, ainsi qu'on le fait pour le timbrage au balancier. Le 
grand avantage de la machine est de pouvoir timbrer d'un 
seul coup un certain nombre de timbres. Dans ce cas, il y a lieu 
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(rétablir une forme conlenanl autant de timbres qu'en com- 
porte le titre à timbrer. On a recours alors à la galvanoplastie, 
afm de reproduire le timbre-type autant de fois que cela est 
nécessaire pour compléter la forme. Chaque galvano est soli- 
dement soudé sur plomb, et les blocs, surmontés de leur 
galvano, doivent être exactement de la hauteur du caractère, 
ou toutefois de même hauteur entre eux. Autant que possible, 
il y a lieu d'éviter le collage de béquels sous les blocs; la 
forte pression produisant un véritable laminage, ces béquets 
ne tarderaient pas à être décollés et à glisser en dehors des 
blocs. Au cas où les galvanos devraient être surélevés, il 
serait préférable de placer sur le marbre une plaque de zinc 
plus ou moins épaisse sur laquelle serait posée la forme. 

La distance voulue entre chaque timbre est déterminée à 
Taide du titre imprimé, et la séparation respective des galvanos 
entre eux s'obtient par l'assemblage de lingots en plomb 
venant les encastrer et les maintenir solidement en place. 

Pour obtenir la contre-partie des timbres, il suffit d'humec- 
ter légèrement d'huile la surface extérieure du cuir et de lais- 
ser rouler la machine a blanc ^ c'est-à-dire sans interposer de 
feuille, de façon (pie la pression du cuir ait lieu directement 
sur les galvanos, cela toutefois après avoir réglé la hauteur 
et la pression du cylindre. Après une centaine de tours, on 
arrête la machine pour timbrer une feuille. Cette feuille indique 
les endroits où le cuir doit être gratté ou enlevé, afin que la pres- 
sion ne fasse pas fendre ou rompre le papier, ainsi que border 
Testampation des timbres. On renouvelle cette première opé- 
ration après avoir humecté à nouveau le cuir à l'endroit des 
timbres. Le relief -étant régulier et parfaitement net, on peut 
procéder alors au timbrage des litres. 

Pendant le tirage, pour relever l'encre des galvanos qu'y 
dépose peu à peu l'impression du titre, on installe sur la 
machine un ou deux rouleaux toucheurs n'ayant pas encore 
servi. Parfois, il y a nécessité de saupoudrer les susdits rou- 
leaux de talc ; mais, généralement, le mordant même de la 
pâte des rouleaux suffit [)our nettoyer les timbres. Sans celte 
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précaution imporlante, Testampation apparaîtrait toute ma- 
culée par l'encre du texte ou la couleur du fond. 

Les timbres ne doivent couvrir ni le numérotage ni les 
signatures ; il est d'usage et de rigueur de laisser intactes ces 
indications de garantie." 

Quant aux timbres humides^ et en identique, ils sont obte- 
nus au moyen de types gravés en relief et non en creux ; ils 
s'impriment en couleur de la même manière que le texte. 


VOCABULAIRE ANALYTIOIK 


Acide. Vulgaireroeiit, un acide uiïrc ù l'idée tout ce qui est aigre au 
palais^ et on croit exprimer synonymenient une liqueur nigrc, disant 
que cV'ï't une liqueur acide. Les chimistes ont, à ce sujtft, des notions 
1res diiïérentes, qualifiant comme acides certaines substances qui sont 
loin de produire au goût la sensation particulière dont nous parlons. 
O qui constitue essentiellement en chimie la qualité d'acide est l'en- 
^emble de divers caractères qui échappent à Tintelligencc du vulgaire 
et que tout le monde n*a pas le mo>en ou l'habileté de reconnaître . 
Sans vouloir entrer dans des explications purement scientiliques, nous 
dirons cependant qu*un acide est tout corps pouvant se combiner avec un 
oxyde ou avec une base salifiable pour former un sel. Ije mot acide peut 
se déterminer ainsi : toute substance capable de rougir la teinture bleue 
de tournesol. On peut ajouter, pour être plus scientifique : tout corps 
ayant pour caractère de s<ilurer les alcalis et de se porter au pôle 
positif de la pile dans la décomposition, et aussi pouvant jouer le rôle 
d'élément électro-négatif. 

L*liydrogène produit au^:»! parfois des combinaisons acides qui 
reçoivent le nom d'hydracîdes. L*hydracide est un composé binain* 
non oxygéné, présentant en divers cas les mêmes propriétés que les 
véritables acides. 

L'oxygène, combiné a\ec différents corps et en différentes quantités, 
donne lieu à la formation de divers acides. Nous examinerons unique- 
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ment ceux dont nous avons fait mention durant le cours de cet ouvrup\ 
laissant de coté ce qui se rapporte aux formules et équations que nos 
lecteurs peuvent trouver dans les traités de chimie. 

Acide acétique. C'est lui qui forme la base du vinaigre, cl constitue en 
partie la sève des végétaux ainsi que la sueur et Turine des animaux. 
Il s'obtient en plaçant du noir de platine dans une capsule, laquelle est 
mise sous une cloche de verre dont les parois intérieures sont recouvertes 
d*alcool. La vapeur de cette substance se combine avec l'oxygène de 
lair renfermé sous la cloche, donnant, entre autres produits, Tacide 
acétique. 

Acide azotique ou nitrique. La nature produit sans cesse lacide 
azotique que Ion combine avec les oxydes métalliques (potasse, sodium, 
chaux et ammoniaque). Pour Tobtenir, il suffit de TeNtraire des produits 
naturels nommés azotates et nitrates. Celui qui le contient en plus 
grande quantité est Tazotate de soude, qui se trouve exchisivemenl au 
Pérou. Cet acide se prépare en mettant, par moitié, dans une chau- 
dière de fonte de Tazotate de soude et de l'acide sulfurique, donnant 
toutefois la préférence à ce dernier en cas d <?xcès. La chaudière, her- 
métiquement fermée, est soumise à l'action dun fourneau à réverbère, 
c'est-à-dire que la chaleur enveloppe complètement la chaudière dispo- 
sée de façon que les vapeurs viennent se condenser dans une tourie. 

L'acide nitrique qui se vend dans le commerce marque seulement 
36 degrés à Taréomètre, bien que l'acide sulfurique employé soit à 
60 degrés et parfois 66, cela en raison de l'eau que les fabricants intro- 
duisent au préalable dans les touries. 

L'acide nitrique préparé récemment est incolore, mais en peu de 
temps il devient jaune à cause de sa décomposition à la lumière. Les 
tissus organiques s'altèrent facilement sous son influence, commençant 
par devenir jaunâtres. Cet acide est connu vulgairement sous le nom 
iVeaU'forte. 

Acide borique, (^est la seule combinaison oxygénée du borax que l'on 
connaisse. C'est ce produit que la nature élabore dans les entrailles 
mêmes de la terre, et les circonstances qui accompagnent son appari- 
tion à la surface constituent un fait des plus curieux de la chimie 
naturelle. 

L'acide borique se cristallise en écailles brillantes, et renferme près 
de 44 pour 100 d'eau. Chauffé à 100 degrés, cet acide perd la moitié 
de son eau; à une température plus élevée, il fond et devient anhydre: 
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en cuisant, il prend Taspect du verre, perdant avec le temps sa trans- 
parence. L*acîde borique présente à peine une saveur aigre. 

Acide chlorhydrique. L'acide chlorhydrique ou muriatique se com- 
pose d'un équivalent de chlore et d'un équivalent d*hydrogène. Ces 
deu\ corps se combinent avec la plus grande facilité, et de cette com- 
binaison résulte un produit très connu et fort employé dans Tindustrie. 
Il se prépare en faisant chauffer dans un cylindre de fonte du sel 
marin et de Tacide sulfurique, les introduisant par une ouverture 
mobile. 

De faction réciproque de ces deux corps se produit le gaz chlorhy- 
drique, qui passe dans une tourie, où il dépose les impuretés (|ui 
l'accompagne, d'où il pénètre dans d'autres récipients qui contiennent 
de Teau chargée de l'absorber. L'acide du commerce marque 21 à 22 
dejrrés à l'aréomètre de Baume. Dans ces conditions, il ne se Irouve 
pas à l'état absolument pur, mais il suffit ainsi à l'industrie. 

Acide chromique de potasse. Versant une demi-partie d'acide sul- 
furique du commerce dans une partie de dissolution de bichromate 
de potasse saturée à 50 ou 60 degrés, on met à chauffer le mélange, 
qui passe au rouge vif. On le laisse refroidir, obtenant ainsi des 
cristaux en aiguilles d'une couleur carminée semblable à celle de 
l'acide chromique qu'on laisse séclier sur des briques ou de la porce- 
laine dégourdie. 

Acide hydrochlorique. Mélangé en une certaine quantité avec Tacidr 
nitrique, on obtient une combinaison particulière nommée eau régale 
qui a la propriété de dissoudre l'or et le platine, iy oiv Acide chlorhy^ 
flrique.) 

Acide hyposulfurique. (Voir Acide sulfurique.) 

Acide pyroligneux. Acide obtenu par la distillation du bois. 

Acide stéarique. Acide formé par l'action des alcalis sur la stéarine. 

Acide sulfurique. Nommé vulgairement vitriol. Selon la formule de 
chimie, cet acide se compose d'un équivalent de soufre et de trois 
d'oxygène. Nous ne pouvons parler que succinctement de cet acide avant 
d'avoir examiné le gaz acide sulfureux y qui joue le principal rôle 
quant à sa préparation. 

Le produit de la combustion directe et immédiate du soufre est de 
constituer le gaz acide sulfureux. L'odeur piquante nommée odeur de 
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soufre provient de ce gaz. L'acide sulfureux soumis à Taction de 
certaines matières peut produire cinq oxydes diiïérents. D^autre part, 
peu de substances donnent autant d'acides que le soufre, acides qui 
ont pour bases les divei'ses quantités des équivalents. C'est ainsi que 
s obtiennent les acides hyposulfureux, hyposulfuriques et leurs variétés, 
de même que les acides sulfureux et sulfurique. 

Rien ne paraît plus facile que de produire Tacide sulfureux, car il 
suffit de brûler du soufre; cependant, dans la pratique, la fabrication 
de cet acide exige une pi*éparation spéciale, que nous ne nous arrêterons 
pas à examiner, pour nous occuper de celle de Tacide sulfurique, 
qui présente quelques complications que nous allons décrire briève- 
ment. 

Les phénomènes produisant cet acide ont lieu dans d'immenses 
appareils nommés chambres de plomb. Ce sont, en effet, de véritables 
chambres garnies de plomb qui servent pour la préparation industrielle 
de l'acide sulfurique. Nous allons décrire un de ces appareils, des 
plus modernes, dont la disposition en plusieurs chambres de diuiiMi- 
sions réduites offre un grand avantage sur l'ancien système, consistant 
en une seule et spacieuse chambre. Un même foyer chauffe à la fois 
plusieurs chaudières à vapeur, et une large plaque de fer, sur laquelle 
se brûle le soufre. La vapeur est conduite par des tubes dans les diverses 
parties de l'appareil, et le gaz sulfureux, mélangé à l'air, entre d'abord 
dans une petite chambre de plomb, dans laquelle descend une cascade 
d'acide sulfurique. Le mélange gazeux passe ensuite dans une autre 
cliambrc où il se trouve en contact avec un courant d'acide nitrique, 
alimenté par un appareil extérieur. De là le mélange pénètre dans la 
grande chambre où se condense la plus grande partie de l'acide sul- 
furique. La réaction s'y trouve favorisée par les grandes dimensions 
de la pièce et par la vapeur d'eau qui l'entoure de toute part. 

Enfin le gaz passe dans une dernière chambre pour acheter ia 
condensation dans des tubes. Ceux qui échappent à la condensation, 
après avoir traversé une couche de coke baigné d'acide sulfurique, se 
perdent dans l'atmosphère. 

Pour concentrer entièrement l'acide sulfurique, on l'évaporé dans 
(les chaudières de plomb jusqu'à ce qu'il atteigne 60 degrés à l'aréo- 
mètre de Baume. Et pour le débarrasser de l'eau qu*ll contient on le 
fait bouillir dans des chaudières de platine. 

L'acide sulfurique parfaitement pur, après distillation, venant séparer 
les matières fixes qu'il tient en dissolution, doit être onctueux, incolore. 
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épais, justifiant son ancienne appellation (racide de vitriol; sa saveur 
est extrêmement acide et se désorganise avec rapidité. 

Cet acide est très avide d*huraidité, ce qui est démontré par la 
chaleur considérable que dégage son mélange brusque avec Teau. Aussi 
ost-il indispensable, quand on verse une certaine quantité d'acide dans 
Teau, de procéder par petites quantités, agitant le mélange avec une 
baguette de verre pour éviter la rupture du récipient où se produit le 
mélange. L'avidité de Tacide sulfurique pour l'humidité est telle, 
qu'exposé à l'air libre il augmente de volume par l'absorption de la 
vapeur d'eau contenue dans l'atmosphère. 

Un morceau de bois immergé dans l'acide sulfurique concentré noir- 
cit aussitôt, subissant une véritable carbonisation. Cela s'explique parce 
que l'acide sulfurique, incolore par lui-même, s'obscurcit si Ton ne 
bouche pas les vases dans lesquels on le conserve : les molécules 
organiques se trouvant en suspension dans l'air toml)ent dans le 
liquide, se carbonisent en altérant sa limpidité. 

Acide tartrique. Le tartre est un produit organique. Sous ce nom on 
désigne le dépôt que produisent, par exemple, les vins en bouteilles et 
en barriques lorsqu'ils y restent longtemps. Le tartre est rouge ou 
blanc, selon la couleur du vin. L'acide taririqne est l'aride organique 
contenu dans le tartre. 

Alcali. Dénomination générique qui s'applique en même temps à la 
potasse, à la soude et à l'ammoniaque. Les alcalis ont pour caractère 
distinctif de verdir le sirop de violettes. Par leurs combinaisons avec les 
acides, ils forment ce qu'en chimie on nomme des sels. 

Les alcalis sont solides ou liquides, presque tous vénéneux, et beau- 
coup sont de véritables caustiques. 

Alcool. L'alcool est un liquide inflammatoire, plus léger que l'eau, d'une 
saveur acre et chaude, incolore, transparent et d'une odeur piquante 
et aromatique. C'est le produit de la distillation de diverses substances 
végétales, spécialement le vin ; c'est pour cette raison qu'il a reçu le 
nom di esprit- de- vin. Sa forme varie selon le temps que dure la 
distillation et l'activité avec laquelle elle s'efTectue. L'alcool le plus fort 
est celui qui s'obtient le premier. 

L'alcool distillé une seconde fois au bain-marie prend le nom 
iV alcool rectifié. Plus cet alcool est concentré et rectifié, plus il est 
léger. Pour qu'il soit tout à fait pur. il doit marquer 42 ou 43 degrés 
h raréom«'*tre de Banmé. 
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L'espril-de-vin qui se vend dans le commerce est plus ou moins 
additionné d'eau et ne marque pas plus de 30 à 36 degrés. 

L'alcool s'emploie comme dissolvant dans un grand nombre d'opéra- 
tions chimiques et industrielles. 

Amiante ou asbeste. Substance minérale blanchâtre, faite de longs (ils 
suaves au toucher, plus ou moins larges et formant faisceaux. 

Quoique composé des mêmes éléments qui constituent la pierre la 
plus dure, l'amiante est doux, léger, flexible. Son caractère principal 
est l'incombustibilité. Les anciens s'en servaient pour tisser des toiles 
dont ils se servaient pour envelopper les cadavres destinés à la cirma- 
tion, afin de recueilUr les cendres libres de matières étrangères. 

Amidon. Substance granuleuse, blanche, brillante* qui s'extrait par l'eau 
froide de certains végétaux tels que la pomme de terre, les céréales, el 
principalement le blé et les racines de diverses plantes. 

L'amidon bouilli avec de l'eau se gonfle considérablemcnl, formant 
une masse gélatineuse connue sous le nom d'empois. Dans cet étal, 
l'amidon augmente de trente fois son volume ordinaire. Les usagt's 
auxquels on le destine sont nombreux et variés. 

Ammoniaque. Nom donné à un gaz incolore, transparent, d'une odeur 
forte et pénétrante, àcve, formé d'azote et d'hydrogène. 

Le sel ammoniac est produit par la combinaison du gaz ammoniac, 
ou alcali volatil, avec l'acide du sel marin. 11 se dissout dans Teau et 
possède des propriétés importantes pour les arts et l'industrie. 

Anode. Planche de métal que l'on immerge dans le bain galvanique et 
qui, par sa dissolution lente et cx)ntinue. remplace le métal du bain 
qui se précipite sur le moule, ou catode. 

Antimoine. Métal brillant, blanc bleuâtre, de structure lamellée et 
cristalline. Loi*squ*on le frotte, il dégage une odeur d'ail. H est cassant 
et se laisse pulvériser facilement. L'air sec et froid n'a aucune influence 
sur l'antimoine, mais celui-ci se colore au contact d'une atmosphère 
humide. Soumis à une température élevée, il s'oxyde dégageant des 
faisceaux lumineux. Le plus employé est le sulfuœ, que Ton sépare 
de l'antimoine par un traitement spécial, et qui prend le nom de régule 
(V antimoine. C'est sous cette forme qu'on le mélange au plomb pour 
former le métal d'imprimerie. 

Argent. Métal inoxydable dans les circonstances ordinaires. L'acide 
nitrique est le seul des acides qui. à l'état de dissolution, l'attaque 
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facilement. I/acide chlorhydrique Tattaque à peine, et Tacide sulfu- 
riqiie n'a d'action que lorsqu'il est concentré et en ébullition. L'acide 
liydrosulfurique le noircit instantanément, parce que la surface de ce 
métal se recouvre de sulfure d'argent. Gela explique la teinte obscure 
que prennent les vases d'argent dans les habitations, due aux exhalai- 
sons de l'hydrogène sulfuré et des gaz qu'il renferme. 
L'argent se ternit au contact du sel marin. 

Azotate ou nitrate d'argent. L'argent se laisse attaquer et dissoudre 
par l'acide azotique. De l'évaporation de cette dissolution acide résulte 
Tazotate d'argent. Quand on fait fondre ce sel, entretenant la fusion 
pendant un certain temps, il noircit et constitue la pierre infernale, 
que l'on emploie en médecine pour cautériser. 

Barite. Terre qui, dans la nature, se rencontre toujours en combinaison 
sp«Vialement avec l'acide sulfurique, et qui forme la gangue des mi- 
nerais. 

Benzine. Huile volatile produite par la distillation de l'acide benzoïque. 

Bichromate de potasse. 11 se présente sous la forme de lamelles larges 
et rectangulaires d'un rouge intense; sa poudre est orangée, sa saveur 
fraîche, amère et métallique. 11 se dissout dans 10 parties d'eau 
froide et en une quantité })eaucoup plus grande dans l'eau chaude. 

Le bichromate de potasse provient de lacide chromique et de la 
potasse combinés. Les ouvriers qui travaillent à sa fabrication se 
trouvent exposés à des accidents particuliers, spécialement à la destruc- 
tion de la membrane muqueuse du nez. 

Bismuth. Les anciens le confondaient a\ec l'étain et le plomb. Son 
aspect est celui d*un métal blanc grisâtre tirant sur le rouge; de nature 
cassante, insipide, inodore et de structure lamellée. 11 fond à -j- 264°, 
se ternit au contact de l'air et s'oxyde lorsqu'il est chaufTé sur une 
grille; si la chaleur est forte, le bismuth dégage des flammes bleuâties 
ivpandant une fumée jaunâtre. 

Les alliages de bismuth avec l'étain et le plomb sont fréquents et 
très utiles à cause de leur grande fusibilité. Le métal Darcet, qui fond 
à la chaleur de l'eau bouillante^ est un alliage dans lequel entre le 
bismuth. 

Bitartrate de potasse. La crème Je tartre résulte des cristallisations 
de bitartrate de potasse dissous dans l'eau. 
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Bitume ou asphalte. Matière combustible, liquide et jaunâtre; à Tétat 
solide, noire et huilease, pouvant fondre à la chaleur. Quand le bitume 
est froid, il est noir, brillant, inodore, mais il dégage une odeur forte 
et pénétrante lorsqu'on le chauiïe. Le bitume se trouve de préférence 
dans les centres volcaniques ou dans les terrains de second ou troi- 
sième ordre. 

Blanc d'Espagne ou de Heudon. Nom vulgaire du protocarbonate 
de calcium très divisé et pulvérisé. 

Blanc de zinc ou oxyde de zinc. Le zinc^ combiné directement avec 
l'oxygène par rinfluence de la chaleur^ donne origine à un oiyde, tou- 
jours blanc, qui ne prend une couleur jaunâtre que lorsqu'il contient 
un peu de fer. 

Borax. C'est le sous-borate de soude, combinaison de soude et d'acide 
borique, élaborée par la nature. Il se rencontre dissous dans certains 
lacs de l'Asie, et on l'exporte en cristaux agglomérés après raflination. 
Il peut aussi se préparer directement en traitant une dissolution de 
carl>onate de soude par l'acide borique. 

Le borax fondu a la propriété de dissoudre les oxydes métalliques, et 
sa viscosité remplit le rôle de vernis, protégeant contre l'action de l'air 
les matières avec lesquelles on le met en ébullition. Cette circonstance 
permet de l'employer avec succès pour souder le fer avec le cuivre et 
l'or avec divers alliages. Un métal ne peut se souder avec un autre 
sans que les superficies destinées à s'unir soient exemptes de toute 
oxydation. Si l'une d'elles ne se trouve pas dans ces conditions, la 
soudure des deux métaux devient impossible. I^ borax est l'agent 
employé pour éviter cet inconvénient, il détruit non seulement rox\de 
déjà formé, mais il empêche aussi qu'il s'en produise pend'ant l'opé- 
ration de la soudure. 

Camphre. Espèce d'huile volatile, concrète, blanche, très légère, d'une 
odeur aromatique prononcée; de saveur acre et anière, suivie d'une 
sensation de fraîcheur. Peu soliible dans l'enu, quoique lui communi- 
quant son odeur. 

On l'extrait de diverses plantes de la famille des labiées, mais princi- 
palement du camphrier, arbre de la famille des laurinées, qui pousse 
dans les Indes, la Chine et le Japon. 

Caoutchouc. Suc coagulé d'un arbre de la famille des euphorbiac«»es 
tilhymales, et d'autres plantes de la zone équatoriale. Le caoutchouc 
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st» trouve dans le coramerce sous la forme de petites bouteilles. îl se 
dissout dans Téther, l'alcool, le camphre et le sulfure de carbone. 

Carbonate de plomb. Est connu sous le nom de céruse, blanc de 
plorab^ blanc d'argent. Constitue une des combinaisons les plus impor- 
tantes de l'industrie et des arts. Se rencontre à Tétat naturel en 
cristau\ transparents. 11 noircit au contact de Thydrogène sulfureux. 
Pour l'obtenir artiliciellement, on expose une planche de plomb, sous 
Tinfluence d'une chaleur de 35 à 40 degrés, à l'action simultanée de 
lacide carbonique et des vapeurs du vinaigre, que l'on obtient en 
introduisant des copeaux de plomb dans un récipient contenant du 
vinaigre, que l'on enterre dans du fumier de cheval, lequel dégage 
de la chaleur, exhalant en même temps de l'acide carbonique. 

Catode. On nomme ainsi l'objet submergé dans le bain métallique et 
destiné à recevoir le dépôt galvanique; il correspond au piMe positif 
de la pile. 

Chaux (protoxyde de calcium). C'est une terre blanche et amorphe, 
c'est-à-dire sans forme déterminée. Est très avide d'humidité ol 
d'acide carbonique ; de sorte que, exposée à l'air libre, elle augmente de 
volume et devient effervescente. Si l'on verse sur de la chaux un peu 
d'eau, elle produit un sifflement et dégage une forte chaleur. A l'état 
naturel, elle est anhydre (sans eau) : on la nomme chaux vivt\ 
Cne fois hydratée (combinée avec l'eau), elle prend le nom de chaux 
éteinte. Quand on y ajoute une grande quantité d'eau, elle di^vienl 
lait de chaux. 

11 y a trois espèces de chaux : la grasse, la maigre et l'hydraulique. 

On appelle matières calcaires toutes celles qui renferment une plus 
ou moins grande quantité de chaux. 

Chlore. Corps métalloïde, gazeux à la température et à la pression ordi- 
naires, de couleur jaune verdâtre, de saveur caustique ; son odeur est 
forte et suffocante. Le chlore se combine avec l'oxygène par des moyens 
indirects; il a une grande affinité pour l'hydrogène et le mélange se 
produit dans l'obscurité ; mais, aussitôt exposés à la lumière directe du 
soleil, ou mis en contact avec une étincelle électrique, ces deux corps 
se combinent avec détonation. 

Le chlore est très soluble dans l'eau, car un volume de celle-ci peut 
dissoudre 3,04 de chlore. Il se combine avec les autres C4)i*ps simples, 
formant autant de chlorures, et s'obtient en traitant par la chaleur le 
bioxyde de manganèse par l'acide chlorhydrique. 
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Chlorure d'or. On k» pivpriro on dissolvant 10 partjrs d'or dans 7odVau 
ivfrah», celte dernière composée par parties éjralos d'acide clilorhydrique 
et d'acide azotique à 36 de<rrés, et d'eau. 

Chlorure de sodium. Formé de l'union du sel marin olilenu par 
l'é\aporalion de Teau de mer, et du sel jremme qui se tnuive eu masses 
au milieu des couches terrestres. 

Chrome. Métal de couleur blanc-^ris, un peu brillant* fragile, assez dur 
pour rayer le cristal, inaltérable à Tair, \w\i soluble dans les acides, 
subissant l'attraction de l'aimant, pomant se combiner en diverses 
proportions avec foxy^rène, le soufre, le phosphore. 

Cire vierge. Nom vuljîaire donné à la cin» blanche naturelle sans mé- 
lange d'autre substance. 

Colle de poisson. Pâte ou colle blanchâlre. gluante, que Ton fait avei- 
la peau et les membranes de divers poissons. Celle substance c^st 
employée communément pourclarilier les liqueurs, le vin. la bière, elc. 

Colophane. Matière résineus<\ transparente, de couleur jaunàlre claire 
ou foncée, résidu provenant de la distillation de la térébenthine. Ou 
l'emploie pour la couferlion des vernis et pour frotter les airhels (bs 
instruments à cordes. Un lui donne aussi le nom de polv grecque , 

Cuivre. (> métal. antérleunMnenl au fer, fut connu dans les a.L'<s 1rs 
plus reculés. 

I.es armes et engins de guérit» se fabriquaient alors en bri>nze ou en 
cuivre. On peut donc admettre que les anciens possédaient des min«'s 
naturelles de ce métal. 

.Après le fer, c'est, parmi les métaux, le cuivre qui présente le plus 
de ténacité, l'n (il de cuivre de deu\ millimètres de diamètre nécessite 
pou/ se rompre un poids de 137 kilogrammes. 

Le cuivre fond à la chaleur rouge, et à une température plus élevée 
il dégage des vapeurs qui s'enflamment à l'air en produisant d s 
llammes vertes. Par le frottement, ce métal acquiert une odeur désa- 
gréable et devient sapide. L'air s(»c et froid ne l'altère en rien, mais 
l'humidité l'oxyde el produit à sn surface du VfTl-th'tjrh, Les acides 
attacpient le cuivre. 

Cyanogène. Combinaison gazeuse de deux volumes de vapeur de carbone 
et de un volinne de gaz azote. 

Cyanure. Combinaison de cyanogène avec un autre corps simple qui ne 
siiit pas l'oxygène. 
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Dextrine. Un des principes immédiats de Torpre germtV, qui s'obtient 
sous forme sèche, transparente, vitreuse, un peu jaunâtre. G<*ne sub- 
stance a la propriété de diriger à droite le plan delà polarisation de la 
lumière, d où lui vient son nom. 

Essence de térébenthine. La térébenthine est un suc résineux, de. la 
ronsislance du miel, qui surgit spontanément, ou par suite d'incisions, 
de certains végétaux, surtout de ceux de la famille des conifères el des 
térébinthacées, tels que les pin, cyprès, sapin, mélèze, etc. 

LVssence que Ton extrait de la térébenthine sert pour la préparation 
des vernis et pour laver les corps gms. 

Étain. Dans le commerce, on le trouve sous dilîerentes formes: en feuilles, 
en baguettes, en tablettes, en pains, en barres, etc. Il est d'un blanc 
argentin, avec reflets un peu jaumUres. Par le frottement, il dégage 
une odeur agréable, et sa saveur est assez difficile à définir. 

L'étain est élastique, et manque absolument de sonorité. Quand on le 
double, il fait entendre un léger bruit, comme une espèce de grésillement , 
(jui dénote sa rupture. H occupe le quatrième rang parmi les métaux 
malléables, et le huitième connue métal ductile el tenace. L'air froid ne 
Taitère pas, mais il s'oxyde au contact de l'air chaud. Combiné a\ec 
certains métaux, il forme des alliages importants, tels que le bronze, 
la soudure des plombiers, Tamalgame pour glaces, etc. 

Fécule. Vu des principes immédiats des végétaux, et qui ccmsisle en 
une matière blanche, inodore, insipide, graminée ou puhérulente. 

Gangue. La matière qui dans les mines enveloppe ou entoure les mi- 
néraux utiles et que l'on sépare et enlève comme inutile pour l'objet 
principal de l'exploitation. 

Gélatine. Substance qui s'obtient du parenchyme des os, de la peau, 
des cartilages et des tendons des animaux par l'action prolongée dans 
l'eau bouillante. La gélatine est solide, transparente, cassante, inodore 
et insipide. L'eau chaude la dissout et forme avec elle un mélange 
liquide qui, en se refroidissant, présente une masse tremblante, assez 
consistante, et très transparente. Par une longue ébullilion, la gélatine 
se transforme en collp-fort^ de grande application dans les arts et 
l'industrie. 

Gomme arabique. Substance visqueuse que distillent certains arbres 
d'une manière naturelle et par incision. SVpaississant à Tair et se 
dissohant à l'eau froide ou chaude, formant une espèce de sirop. 
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Gomme laque. Suc résineux, concret, demî-lransparent, fi*agile, do 
couleur rose, insipide et d odeur aromatique, que Ton rencontre sous 
forme de liquide visqueux dans les branches et les petits bras de diffé- 
rents arbres des Indes. La laque est la base de la cire à cacheter de 
qualité supérieure. On désigne sous le nom de laque toute piile colorée, 
de laquelle Talbumine, l'amidon et la craie forment la matière colorante. 
La laque s'emploie pour la confection de certains vernis, auxquels elle 
communique plus de solidité. 

Gutta-percha. Est un résidu de 1 evaporation du suc laiteux qui sort 
des incisions pratiquées sur un arbre qui se rencontre dans les forêts 
des îles de la Malaisie. Cette substance, quand elle est chaude, est plus 
molle que le caoutchouc, mais plus dure quand elle est froide, et beau- 
coup moins élastique à toutes les températuivs. La gutta-percha a la 
même composition chimique que le caoutchouc, avec lequel elle peut se 
mélanger par la chaleur. 

lodure de potassium. L'iode se trouve très répandu dans la nature; 
on le rencontre en quantité variable, mais toujours en suspension dans 

. l'atmosphère. L'eau de pluie en contient autant, sinon plus, que l'air. 
Dans l'eau de mer et dans les rivières, l'iode existe en forme d'iodure 
alcalin ou de fer, et aussi dans les plantes aquatiques, spécialement les 
fucus et varechs. L'iode s'extrait aussi de la houille, de la tourbe, du 
graphite, du lait, des œufs, des boissons fermentées, etc. 

L'iodure de potassium est la combinaison chimique de l'iode et du 
potassium. 

Manganèse. Corps simple compris dans la troisième section des métaux. 
Est de couleur de cendre, très dur, fragile, réfractaire et un peu lustré. 
A bt^aucoup d'affinité pour l'oxygène ; au contact de l'air, il s'oxyde ; 
décompose l'eau, et quand on le touche avec des doigîs humides, exhale 
une odeur désagréable ressemblant quelque peu à celle du carbure d'hy- 
drogène qui se produit quand on travaille les acides en ébullition. 

Mercure. Les mines d'Almaden, en Espagne, sont les plus considérables 
et les plus importantes d'Europe. On en extrait plus de un million de 
kilogrammes de ce précieux métal, qui se présente u l'état de sulfure. 
Le traitement métallurgique du mercure consiste à passer le minerai 
par le feu, sous l'influence d'un courant d'air. On filtre ensuite le 
mercure au travers de toiles ordinaires ou toiles à voiles, puis on l'en- 
ferme dans des vases en fonte : c'est ainsi qu'il est livré au conunerce. 
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Le mercure est liquide à la température ordinaire ; il se s(»lidilie par 
un froid de — 40 degrés et entre en ébuliition à -f- 350 degrés du 
thermomètre à air. 

Les personnes qui manient fréquemment ce métal, se trouvent 
exposées à certains dérangements organiques fort désagréables qui se 
traduisent par des tremblements et une salivation abondante. 

1^ mercure ne se combine qu'avec les métaux qui exigent une cha- 
leur très élevée pour fondre. Les alliages prennent le nom d amal- 
games. 

Naphte. lilspèce de bitume liquide, transparent, léger et très inflammable. 

Or. Ce n)étal, se trouvant à l'état natif à Heur de terre, a du être connu 
et en usage dès les premiers âges du monde. Il c^t inaltérable à Tair 
et ne s*o\yde jamais au contact de Tair. Le chrome et le brome Tal- 
taquent à froid. Le mercure le dissout très rapidement, ainsi que l'eau 
régale, à cause de Tacide chlorhydriquc entrant dans sa composition, 
il existe divers chlorures d'or : le chlorure d'or et de potasse, le chlo- 
rure d or et de sodium, le chlorure d'or ammoniacal, etc. (Voir Chln- 
nue (Cor.) 

Platine. Les mineurs d'Amérique le connaissaient loiigteinps a\ant son 
introduction en Kuropc, qui eut lieu vers la (in du xviu* siècle, mais 
ils ne savaient pas le travailler. 

On le rencontre à l'état naturel dans les sables d'alluvion. Lesmiiu's 
les plus riches se trouvent dans les monts Ourals, au Brésil et à la 
Nouvelle-Grenade. 

Le platine, d'un blanc gris, est le plus lourd de tous les métaux; il 
est moins dur que l'argent, in fusible dans les fourneaux ordinaires les 
plus énergiques. Cependant, il fond dans un foyer de forge. 

Le platine peut être réduit en poudre impalpable, il prend alors le 
nom de noir de platine. (Voir Acide acétique,) , 

Pour l'obtenir, on le traite par un procédé chimique spécial, que 
nous n'avons pas à indiquer ici. 

L'eau et l'air n'exercent aucune action sur le platine ; avec la chaleur, 
il peut être attaqué par la plupart des corps simples, par les alcalis et 
quelques oxvdes. Les acides n'ont aucune influence sur le platine, à 
moins qu'il ne soit chimiquement pur. 

Plâtre. Sulfate de chaux que Ton trouve dans le sein de la terre disposé 
en couches, et que Ton dessèche et calcine. Le plûtre à modeler est du 
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suliate (le chaux soumis à une calcination parfaite. Il esl fin et blanc, 
gonfle beaucoup en le mouillant et ne doit être employé qu'au moment 
oii il accuse une certaine odeur. 

Exposé à l'air, le plâtre perd ses propriétés, car l'humidité atmos- 
phérique annule sa faculté de durcir promptement et d'une manièiv 
homogène. Le plâtre destiné au moulage doit être calciné avec un soin 
particulier, hors de tout contact avec le combustible. Il faut, en outiv, 
qu'il soit pur alin de pouvoir se délayer suffisamment pour pénétrer 
dans tous les détails de l'objet à modeler. Pour l'obtenir à cet état, on 
réduit en petits fragments le sulfate de chaux, que Ton soumet à la 
calcination dans un four dont la température ne dépasse pas le rouge 
(ïbscur. 

Plomb. Ce luétal, pur su réduction facile, u du être connu dans la plus 
haute antiquité; un peut même ussurer qu'il fut utilisé u\ant le fer. 

Le plomb est blanc bleuté, et très brillant quand sa superlicie se 
lri»uvc à découvert. Il a une odeur particulière lorsqu'on le frotte. Il 
est le plus blanc de tous les métaux solides employés, et. pour son 
application à la stéréotypic ainsi que pour la fonte des caractères d'im- 
primerie, on y ajoute uii métal chargé de lui donner de la consistaner. 
(iC métal est ranlimoine réduit à l'état de régule. Ces deux métaux 
s'allient de la manière la plus homogène dans les proportions de 80 
pour 100 et 14 d'antimoine. 

Plombagine. Couleur gris obscur ou noir bleuâtre, peu pesante, luslnM*. 
molle, suave et onctueuse au toucher, déposant facilement en connnuni- 
quant aux objets une teinte de plomb. 

Comme la plombagine ne fond ])as au feu, on l'emploie pour faire 
des creusets, des poêles, et, à cause de son onctuosité, on s'en sert par- 
fois pour faciliter le mou\ement des machines. 

Potasse. Oxyde de potassium, base saliliable, déliquescent à l'air. 

Potassium. Corps simple métallicpie, solide, très ductile, plus mou que 
la cire, brillant, moins lourd que l'eau, inflammable à la température 
ordinaire par compression ou frottement. Ayant une grande tendance 
à se combiner avec l'oxjgène, il se rencontre toujours à l'état d'oxyde. 
On l'obtient en décomposant la potasse par la pile électrique ou par le 
fer à une température élevée. 

Protochlorure de fer. S'obtient en faisant dissoudre dans tie l'acide 
chlorhydrique du fil de fer réduit en petits fragments. 
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Protoxyde de fer. Coiubiiiaison du for avec roxyjrpiir on équivalents 
éjraux. Se trouve très répandu dans la nature. 

Résine. Matière onctueuse, inflammable et visqueuse, que laissent couler 
.certains arbi'cs de la famille des conifères et des lêrébinthacées. 

Lo nom de résine ou poix-résine s'applique plus particulièrement au 
résidu delà distillation de la térébenthine. 

Sels. En ^^énéral, on entend par sels, en cliimie, Tassociation des acides 
aux oxydes, formant une combinaison de trois corps différents. 

Sel ammoniac. S'obtient en faisant a^'ir Tacide chlorhydrique sur le 
carbonate d'annnoniaque. H existe trois sources industrielles d'ammo- 
niaque : la distillation des matières animales, les urines, et les eaux de 
condensation des usines à gaz. 

Soude (nxyde dr sodiuwj. Matière solide, blanche, très caustique, 
obtenue par la combustion de certaines plantes, des cendres desquplle> 
on extrait la soude. 

Stéarine. Principe immédiat formant une partie de la ^n'ai»e et se 
composant de carljone, d'iiulrogène et d'oxvjrène. 

Sulfate, (ienre de sels composés d'acide sulfuriqiie et d'une base qut^l- 
conque. Ainsi, les sulfates de mercure, de cui\re, d'annuoniaque, de 
fer, etc., sont bien faciles à déterminer. 

Sulfate de cuivre. Il v a trois manières pour l'obtenir : f passant 
par le feu, à Tair libre, du sull*ure de cuivre, qui n'est autre chose 
qu'un mélange de 3 parties soufre et 8 parties de tournures de cuivre; 
±* humectant avec de lacide carbonique des tournures de cuivre expo- 
sées a l'air; 3** traitant à la chaleur le cuivre par l'acide sulfurique. 

11 en résulte que le sulfate de cuivre est un composé de deux combi- 
naisons binaires. On entend par combinaison binaire le résultat de 
deux corps simples combinés ensemble. En eiïet. l'acide sulfurique est 
formé de soufre et d'oxygène. 

Sulfate de fer. Il a de nombreuses applications dans l'industrie. On U* 
prépare en soumettant à la calcination des pyrites de schiste pyrileux. 
Les cristaux de sulfate de fer ont un aspect transparent et vitreux : 
exposé à l'air, le sulfate de fer prend une couleur d'ocre, perdant sa 
transparence. 

Sulfure de carbone. (.)n le^irépare de la manière suivante : 

Au-dessus d'un fourneau, on établit un tube de porcelaine un peu 
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incliné, lu partie supérieure se lruu>ant ferniéc par un bouchon de 
liège, et à la partie inférieure est adaptée une prolongation dont Tex- 
Irémité en pointe, pénétrant dans un vase qui contient deFeau, vient en 

. aftîiiurer la surface ; le vase est muni d'un tube de sjreté. On chauiïe 

• 

peu à peu le tube de porcelaine, et lorsqu'il est rouge, on y introduit 
par la partie supérieure, et de temps à autre, des fragments de soufre, 
en prenant soin de remettre chaque fois le bouchon de liège. Cette 
opération produit la séparation d'un certain liquide qui se dépose au 
fond de Teau; ce liquide est ensuite distillé au bain-mario, puis luis 
en rapport avec du chlorure de chaux, et distillé à nouveau. 11 en 
résulte le sulfure de carbone. 

Talc. Corps que Ion ti'ouve dans la nature en masses compactes ou en 
lamelles minces. CVst un silicate hydraté de luagnésie mélangé d*une 
petite quantité de fer et d'alumine. Pulvérisé, il prend le nom de poudre 
(le savon, pierre allaire, craie de Briançon. Est onctueux au toucher, 
translucide et souvent tmnsparenl, d'un éclat nacré. Insoluble dans 
Teau et inattaquable aux acides. 

Zinc. Ce métal, qui est extrait de l'oxyde de zinc et d'autres métaux, 
est connu seulement depuis le siècle dernier. Il est blanc bleuté, un 
peu flexible et adhère à la lime à cause de son peu de dureté. 
C'est, en eiïel, l'un des métaux les plus malléables; mais, quand il 
contient des traa'S de plomb, de cuivre, de fer, etc., il perd de ses 
qualités et se rompt facilement à la température ordinaire. Le zinc 
est le meilleur électro-positif de tous les métaux. L'air sec et froid ne 
lui porle aucun préjudice; la chaleur le rougit et l'oxyde. L'air humide 
oxyde lentement le zinc ; mais la première couche d'oxyde préserve 
le reste du métal. Exposé au feu, il s'enflamme et dégage une flamme 
vive et brillante. 
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